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РЕФЕРАТ 
Бакалаврская работа по теме «Разработка мероприятий снижения себестоимости 
продукции (на примере  ООО «КиК»)» содержит 136 страницу текстового документа, 
2 приложения на 6 страниц, 57 использованных источников, 51 рисунок, 63 таблицы, 
16 формул. 
МЕРОПРИЯТИЯ СНИЖЕНИЯ СЕБЕСТОИМСОТИ ПРЕДПРИЯТИЯ, 
ПРОИЗВОДСТВО АВТОМОБИЛЬНЫХ АЛЮМИНЕВЫХ ДИСКОВ МЕТОДОМ 
ЛИТЬЯ, ПРЕДПРИЯТИЯ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО КОМПЛЕКСА, 
СЕБЕСТОИМОСТЬ ПРОДУКЦИИ, ПОКАЗАТЕЛИ ЭФФЕКТИВНОСТИ. 
Объект бакалаврской работы  - общество с ограниченной ответственностью 
«КиК». 
Цель бакалаврской работы  - обоснование и выбор оптимальных мероприятий 
снижения себестоимости продукции ООО «КиК». 
Для достижения поставленной цели в работе решены следующие задачи: 
- провести анализ внешней среды производства автомобильных колес из 
алюминиевых сплавов; 
- ознакомиться с производственно-хозяйственной деятельностью предприятия в 
современных условиях; 
- произвести анализ деятельности предприятия ООО «КиК», включая анализ 
хозяйственной деятельности, структуры выпускаемой продукции, динамики 
продаж и финансовой деятельности предприятия; 
- ознакомиться с существующими технологиями литья алюминиевых сплавов 
под давлением; 
-  исследовать резервы для снижения себестоимости; 
-  разработать мероприятия для снижения себестоимости с помощью внедрения 
нового оборудования и использования резервов для снижения себестоимости. 
 Результатом исследования стало внедрение новой технологии и нового 
оборудования, а именно дуговой печи постоянного тока нового поколения ДППТ-1,5, 
которое позволило уменьшить себестоимость и найти резервы для ее снижения. 
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ВВЕДЕНИЕ 
 
Проблема снижения высокой себестоимости производства изделий в 
отрасли машиностроения, становиться более актуальной год от года. Принимая 
во внимание сложившуюся экономическую ситуацию, когда большинство 
материалов увеличивают стоимость, а продажи товара потребительского 
назначения падают, предприятию необходимо искать резервы снижения 
себестоимости, для того что бы оставаться экономически эффективным. 
Объектом исследования данной работы является ООО «КиК». Продукция 
данного предприятия – это автомобильные диски из алюминиевых сплавов. 
Количество продаж зависит от автомобильного рынка в целом, а динамика 
такова, что продажи уменьшаться, а цены увеличиваться, что еще больше 
снижает покупательскую способность. Поэтому снижение себестоимости для 
данного предприятия является первоочередной задачей для того что бы не 
потерять потребителей и приумножить прибыль предприятий в кризисное время. 
 Целью данной работы является разработка мероприятий по снижению 
себестоимости с использованием новых технологий и резервов уменьшения 
себестоимости продукции ООО «КиК». Результатом разработанных 
мероприятий должно стать уменьшение себестоимости и нахождение резервов 
для ее снижения.  
Для достижения поставленной цели ставятся следующие задачи: 
- провести анализ внешней среды производства автомобильных колес 
из алюминиевых сплавов; 
- проанализировать тенденции развития автомобильных колес 
- ознакомиться с производственно-хозяйственной деятельностью 
предприятия в современных условиях; 
- произвести анализ деятельности предприятия ООО «КиК», включая 
анализ хозяйственной деятельности, структуры выпускаемой продукции, 
динамики продаж и финансовой деятельности предприятия; 
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- ознакомиться с производственной и организационной структурой 
предприятия; 
- ознакомиться с существующими технологиями литья алюминиевых 
сплавов под давлением; 
-  исследовать резервы для снижения себестоимости; 
-  разработать мероприятия для снижения себестоимости с помощью 
внедрения нового оборудования и использования резервов для снижения 
себестоимости. 
При разработке проекта использовались различные источники: учебники, 
методические материалы, научные статьи российских и зарубежных 
специалистов, патенты, статистические данные различных информационных 
агентств, интернет сайты, порталы и форумы. 
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1 Исследование тенденций развития отрасли производства 
автомобильных дисков в России 
 
1.1 Анализ рынка автомобилей, как факторообразующая основа 
рынка литых дисков 
 
Для анализа рынка колес необходимо провести анализ рынка автомобилей 
и шин, так как эти рынки являются зависимыми. 
Автомобиль и колесо являются взаимодоплняемыми, комплементарными 
товарами, то есть используются одновременно для удовлетворения потребности. 
Для таких товаров рост цены на один из них приводит к заметному уменьшению 
спроса на другие. Следовательно, эти два рынка являются взаимозависимыми, и 
изменение на одном влекут последствия на другом. 
Так как объектом нашего исследования являются легкосплавные диски, 
необходимо определиться на каких автомобилях преимущественно используется 
данный вид дисков. Зачастую на практике потребители путают понятие колесо и 
диск, приравнивая их между собой. Хотя на самом деле диск является составной 
частью колеса, в состав которого так же входят ступица и обод. Рассмотрим на 
рисунке 1, какие представлены основные типы колес на современном рынке. 
 
 
Рисунок 1 – Основные виды автомобильных колес [1] 
 
Автомобильные 
колеса
Дисковое 
колесо
Колеса с 
разводным 
ободом
Составные 
колеса
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Колеса с разборным ободом чаще всего используются на грузовых 
автомобилях, а дисковые колеса – на всех типах автомобилей. Компания ООО 
«КИК» производит диски только для легковых автомобилей. Следовательно, для 
анализа смежного с дисками, автомобильного рынка мы будем использовать 
информацию только о легковых автомобилях. 
Рынок автомобильных дисков, подразделяется на рынки первичного и 
вторичного оснащения автомобилей. Для анализа спроса дисков на первичный 
рынок оснащения автомобилей необходимо проанализировать объем 
производства легковых автомобилей, так как диски приобретаться 
непосредственно заводами для осуществления сборки готового автомобиля. 
По данным Автостата, представленным на рисунке 2 в 2015 году 
наблюдался спад производства как отечественных, так и зарубежных 
автомобилей на территории РФ. 
 
 
Рисунок 2 – Производство легковых автомобилей в динамике с 2008 до 2015 г., 
млн.шт. [2] 
 
Пик производства легковых автомобилей в России пришелся на 2012 год, 
когда было выпущено 1,97 млн штук. В 2013 году наметилось снижение 
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производства. В 2014 году объем производства продолжил сокращаться - на 
12,6% до 1,66 млн штук, а в 2015 снижение достигло 25% до 1.25 млн штук. 
Для рынка автомобильных дисков это обозначает снижение продаж на 
первичном рынке, при это необходимо учитывать, что в данной экономической 
ситуации, при снижении производства автомобилей. Производители будут 
стремиться к минимизации затрат, и максимально использовать запасы 
материалов, которые уже были у них на производстве, то есть если до 2013 года, 
автомобильные концерны заказывали производство дисков с запасом, на 
развитие рынка, то сейчас в 2015 году они могут использовать накопленные 
диски, не заказывая новые, либо уменьшив объемы заказываемых партий. 
Доля иномарок, в объеме российского производства легковых автомобилей 
достигла максимума в 2014 году – 75,5%. По итогам 2015 года, согласно 
АВТОСТАТ, доля иномарок может уменьшиться на 4% – до 71,5%. 
Заявленные производственные мощности превышают 3 млн легковых 
автомобилей. Таким образом, российский автопром сейчас работает примерно на 
40% от своих возможностей. Для рынка дисков для легковых автомобилей это 
может обозначать, что есть резервы для развития бизнеса, и в случае увеличении 
объемов производства автомобилей, производители дисков могут предполагать 
максимальный объем. 
В соответствии с отчетом группы компаний PwC, возможность увеличения 
рынка и возвращения её к пику производства 2012 года, в оптимистическом 
сценарии существует. 
 
Рисунок 3 – Прогноз продаж новых легковых автомобилей, произведенных в 
России в 2015 –2022 гг. [3] 
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Согласно рисунку 3, в базовом сценарии планируется прекращение спада 
продаж уже в 2016 году, и его рост в 2017 году на 23%, с 1,3 млн штук до 1,6 млн 
штук проданных автомобилей.  
В случае ухудшения макроэкономической конъюнктуры, а также 
отсутствия господдержки авторынка в 2016 г., группа компания допускает 
возможность реализация пессимистического сценария – падение продаж новых 
легковых автомобилей до 1,1 – 1,15 млн шт. в 2016 г. 
Для анализа рынка вторичного оснащения автомобилей необходимо 
проанализировать динамику объема продаж легковых автомобилей. 
 
  
Рисунок 4 – Структуре рынка вторичного оснащения автомобилей колесными 
дисками 
 
На рисунке 4 представлена структура рынка вторичного оснащения 
автомобиля (оснащение автомобиля владельцем или продавцом), исходя из 
которой спрос на диски будет формироваться, как с первичного рынка продаж 
автомобилей, так и с рынка продаж автомобилей с пробегом. 
В связи со сложившейся экономической ситуацией, привычная структура 
продаж автомобилей в РФ, изменилась в сторону увеличения доли продаж 
подержанных автомобилей, рассмотрим подробнее соотношения в таблице 1. 
 
Рынок 
вторичного 
оснащения 
автомобилей
Оснащение 
автомобилей 
с первичного 
рынка
Оснащение 
автомобилей 
с вторичного 
рынка
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Таблица 1 – Соотношение рынков первичных и вторичных продаж легковых 
автомобилей по регионам РФ [4] 
Показатели в % 
Регион 
Доля рынка 
Новые С пробегом 
Лидеры продаж первичного рынка 
Москва 38,7 61,3 
Санкт-Петербург 30,7 69,3 
Татарстан 30,2 69,8 
Самарская обл. 28,4 71,6 
Лидеры продаж вторичного рынка 
Еврейская АО 1,8 98,2 
Магаданская обл. 2,9 97,1 
Амурская обл. 3,4 96,6 
Камчатский край 3,7 96,3 
Регион исследования 
Красноярский край 9,9 90,1 
Всего по России 19,4 80,6 
 
По данным Автостат, представленным в таблице 1, наибольшая доля рынка 
новых автомобилей находиться на территории Москвы (около 39%), и Санкт-
Петербурга (около 31%). Данное соотношение соответствует тому, что на 
территории Москвы из 10 купленных автомобилей, 4 будут новыми, это 
обосновывается более высоким уровнем жизни, в сравнении с другими 
регионами, более подробно, по регионам, соотношение автомобилей 
представлено на рисунке 5.  
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Рисунок 5 – Соотношение первичного и вторичного рынков легковых 
автомобилей в федеральных округах, январь-март 2016 г. [5] 
 
На территории Татарстана и Санкт-Петербурга рынок новых автомобилей 
составляет около 30%, соответственно рынок подержанных авто в данных 
регионах в два раза больше (около 60%). 
Самый большой разрыв между долями наблюдается в Еврейской АО, 
Магаданской и Амурской областях, где на долю новых автомобилей приходиться 
от 2-4%, таким образом на один новый автомобиль приходиться 23 
подержанных. Причина данного соотношения в импорте подержанной техники 
из Японии в Дальневосточный Федеральный Округ. 
Подводя итог по соотношениям долей первичного и вторичного рынка 
отметим, что в первом квартале нынешнего года доля первичного рынка в целом 
по России составила 19,4%. По вторичному рынку этот показатель составил 
80,6%. Как итог, на один новый проданный легковой автомобиль в стране 
приходится четыре подержанных.  
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Для рынка автомобильных дисков такое соотношение является выгодным, 
так как автовладельцы подержанных автомобилей чаще меняют колесные диски, 
чем владельцы новых. Рассмотрим причины замены колесных дисков на данных 
рынках на рисунке 6. 
 
 
Рисунок 6 – Основные причины покупки новых автомобильных дисков на 
разных рынках автомобилей в РФ 
 
В соответствии с рисунком 6, автовладельцы на обоих рынках могут 
приобретать диски для второго комплекта шин, это является выгодным 
вложением, так как ежегодная стоимость «переобувки» шин на R15 стоит около 
3200 рублей в дилерском центре (в соответствии с гарантией на автомобиль, 
замена шин должна проходить в сертифицированных центрах, а не на обычных 
шиномонтажных заведениях), а средняя стоимость одного диска 2500 рублей.  
Таким образом меньше чем за три года, автовладелец может окупить 
стоимость нового комплекта дисков, при этом сократит затраты времени на 
смену шин, дважды в год, и продлит их срок эксплуатации.  
Чаще всего причина замены автомобильных дисков на рынке вторичного 
оснащения – это эстетическая составляющая, связанная либо с личными 
предпочтениями автолюбителя в погоне за красивыми дисками с фигурными 
Первичный 
рынок 
Второй 
комплект 
шин/дисков
Личное 
предпочтение 
Автовладельца
Вторичный 
рынок 
Второй комплект 
шин/дисков
Изменение 
экстерьера авто
Тюнинг
Деформация 
диска
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узорами, либо с техническими условиями автомобиля, такие как замена коррозии 
и ржавчины после зимнего периода. Сюда же можно отнести тюнинг авто, так 
как в данном случае одновременно улучшаться и технические характеристики, и 
внешний вид автомобиля. 
Для рынка продаж колесных дисков, рынок вторичных (подержанных) 
автомобилей является преимущественным, так как на нем чаще рождается спрос 
на диски, чем на первичном рынке, в соответствии с причинами на замену или 
покупку.  
 
Таблица 2 – Объем продаж автомобилей на территории РФ на вторичном рынке 
в январе 2016 г. [5] 
Показатели в шт. 
Марка автомобиля Январь 2016 Январь 2015 Изм., % 
LADA 83 544 95 904 -12,9 
TOYOTA 37 277 39 601 -5,9 
NISSAN 16 969 17 904 -5,2 
CHEVROLET 13 237 13 392 -1,2 
HYUNDAI 12 692 11 987 5,9 
FORD 12 026 12 698 -5,3 
VOLKSWAGEN 11 133 11 256 -1,1 
MITSUBISHI 10 023 11 055 -9,3 
KIA 10 000 8 622 16,0 
RENAULT 9 286 8 779 5,8 
 
В соответствии с данными Автостата, представленными в таблице 2, в 
первом месяце 2016 года самым популярным автомобилем для покупки 
оказалась LADA, составляя 27% продаж от общего объема автомобилей. 
Большинство производителей из топ-10 имеют отрицательную динамику 
продаж, так LADA снизила объемы продаж на 13%, а HYUNDAI, единственный 
бренд, имеющий позитивную динамику, увеличил объем продаж на 700 
автомобилей по отношению к январю предыдущего месяца. 
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Исходя из этих данных можно сделать вывод, что жители РФ 
предпочитают средний ценовой сегмент автомобилей на вторичном рынке, таких 
как Lada, Toyota, Hyundai, следовательно, ценовая категория различных 
комплектующих для автомобилей (таких как автомобильные диски), будет так 
же из средней ценовой категории и ниже, так как во времена кризиса все 
автолюбители привыкли экономить. 
 
1.2 Анализ динамики производства автомобильных дисков в РФ 
 
Рынок автомобильных дисков на территории РФ представлен в большом 
разнообразии, как отечественного, так и зарубежного производства. На рисунке 
7 представлена современная структура рынка автомобильных колес на 
территории РФ. 
 
 
Рисунок 7 – Объем продаж производителей разных стран автомобильных 
колесных дисков на территории РФ за 2014 г., % [7]. 
 
Китайские бренды-представители на рынке колесных дисков РФ - это 
ALUTEC, ALCASTA, BANTAJ (КНР) , NZ Weels, FR Design(КНР), YOW 
(Китай), TechLine, LegeArtis (Азия) и Wiger (Тайвань) и самая широко известная 
фирма, составляющая основную конкуренцию российским производителям это 
Россия
35%
Китай, 
Тайвань
30%
Германия
15%
Италия
15%
Корея
3%
Япония
2%
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REPLICA. Представители Германии LEMMERZ (штапосварные) и Bravuris, 
Японии YAMATO и YOKATTA. Итальянские бренды представлены в лице WSP 
Italy (Replica).  
Исходя из данных представленных на рисунке 7, самая большая доля 
потребителей охвачена российскими производителями дисков. Зачастую 
основной причиной является более низкая цена продукции, за счет снижения 
логистических издержек и специфика российских климатических условий, 
считается, что диски, произведенные в РФ более морозостойкие, прочные и с 
неплохим покрытием. 
Рынок автомобильных дисков в РФ представлен тремя видами: 
штамповочные, легкосплавные и кованные. Так же существуют составные 
диски, которые производятся по одной из трех техник (литье, ковка, штамповка), 
а в дальнейшем собираются (обод и диск), но российские производители не 
используют такой способ производства из-за большого количества поломок 
дисков в месте стыка в процессе эксплуатации. Так что    сравним основные три 
вида дисков их основные характеристики в таблице 3.  
 
Таблица 3 – Сравнение основных характеристик автомобильных дисков, 
производимых на территории РФ [9] 
Тип дисков Штампосварные Литые Кованные 
Внешний вид 
 
*KFZ 9537 
 
*K&K Палермо 
 
*ВСМПО Аврора 
Состав 
Сталь 
Сплавы алюминия 
или магния 
Сплавы алюминия 
или магния 
Особенности 
производства 
Состоит из 
штампованного 
глубокого 
неразъемного обода и 
штампованного диска, 
который соединяется с 
ободом точечной  
Заливка 
расплавленного 
метала в форму, его 
остывание, 
последующее 
обтачивание 
посадочных  
Из заготовки сплава 
выковывают так 
называемую поковку 
(путем штамповки на 
двух прессах), 
которая затем 
обрабатывается на  
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Продолжение таблицы 3 
Тип дисков  Штампосварные Литые Кованные 
 
контактной или 
дуговой сваркой. 
поверхностей и 
сверление крепежных 
отверстий в 
полученной отливке 
токарном станке - 
вырезаются 
фигурные 
декоративные 
отверстия и «спицы» 
Преимущества Наименьшая цена. 
При сильном ударе 
гнуться, а не ломаться. 
Возможность менять 
внешний вид за счет 
декоративных 
колпаков. 
Имеют 
вентиляционные 
отверстия или ребра, 
обеспечивающие 
эффективный отвод 
Неограниченное 
количество 
вариантов дизайна; 
Сниженная масса 
колеса, ведет к 
уменьшению 
неподрессоренных 
инерционных масс и 
улучшению условий 
работы подвески 
плавности хода, и 
уменьшению топлива 
Высокая 
пластичность при 
ударе (Не 
раскалываться) 
Есть возможность 
ремонта 
Коррозионная 
стойкость 
Недостатки Большой вес по 
сравнению с колесами 
из легких сплавов, 
Ограниченные 
возможности дизайна 
из-за технологических 
особенностей 
изготовления; 
Быстрая потеря 
товарного вида из-за 
коррозии 
Чрезмерно толстые 
стенки, 
возможность наличия 
скрытых пор и 
раковин в структуре 
металла, 
недостаточная 
прочность (раскол 
при сильном ударе) 
Вся энергия удара 
передается подвеске, 
что неблагоприятно 
сказывается на 
состоянии 
автомобиля 
Самая высокая цена 
Непритязательный 
дизайн 
 
Штампосварные стальные диски обычно стоят в стоковой комплектации 
автомобилей с завода, так же их используют автолюбители для экономии 
средств. Литые диски пользуются спросом у автолюбителей, заботящихся о 
внешнем виде автомобиля, так как есть возможность подобрать нужный дизайн, 
большому количеству возможных вариантов. Так же с 2014 года автозаводы все 
чаще стали устанавливать на свои стоковые автомобили литые диски, для 
привлечения потенциальных покупателей, за счет улучшении внешнего вида 
[10]. 
В таблице 4 представлены объемы производства колесных дисков в 
России. 
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Таблица 4 - Объемы производства колесных дисков в России за 2014 г.[6] 
Вид колесных дисков 
Объем производства, 
тыс. шт./год 
Доля в производстве колесных дисков, % 
Стальные 5600 64 
Легкосплавные литые 2800 32 
Легкосплавные кованые  350 4 
Всего: 8750  
 
Исходя из данных в таблице 4 на долю стальных дисков на отечественном 
рынке приходится 70-80%, легкосплавных (преимущественно литых, а не 
кованных) — 20-30% (в количественном выражении, по оценкам продавцов).  
Таким образом, лидирующее положение по объемам производства на 
рынке занимают стальные и литые диски. Лидирующую позицию занимают 
штампованные стальные диски, что связано с низкой стоимостью стальных 
дисков (450-600 руб.). Второе место принадлежит производству литых дисков, 
что связано с растущим спросом в этом более дорогом сегменте – с ростом 
доходов автолюбители уделяют достаточное внимание дизайну дисков. 
Традиционные стальные имеют меньшее количество дизайнов по сравнению с 
литыми, что не позволяет обеспечить достойный выбор взыскательному 
потребителю, который отдает предпочтение более дорогим литым дискам. Как 
показывают исследования в этой области, качество колес, является 
второстепенным фактором при выборе дисков, первичным является именно 
дизайн. 
Ценовой фактор ограничивает возможности кованых дисков всесторонне 
и в полной мере занять достойное место на рынке, тем самым исключить 
возможность замещения по причине отсутствия товара-заменителя. 
Потребители, имеющие наибольший доход, в большинстве своем отдают 
предпочтение заводской комплектации, покупая автомобили класса Люкс и 
Премиум, и не стремятся комплектовать их коваными дисками, невзирая на их 
качественные характеристики. Тем более что на данном ценовом сегменте 
конкурентами отечественных кованых дисков являются импортные аналоги, а 
потребитель, располагая крупным доходом по сложившейся традиции, отдает 
 21 
 
предпочтение еще более дорогим импортным кованым дискам, ошибочно считая 
их более качественными.  
В России продаются главным образом только отечественные кованые 
колеса, так как импортные аналоги являются чрезмерно дорогими. Среди 
производителей выделяются компании «Вилс», «КраМЗ», «КУМЗ», «ВСМПО» 
и пр. Стоимость отечественных кованных легкосплавных колес на 13-14 дюймов 
составляет в среднем 3000-55000 руб. Кованные диски производятся чаще всего 
по заказам, так как их стоимость выше чем у аналогов, а производство в 
массовом объеме происходит только для грузовых автомобилей, поэтому при 
дальнейшем анализе в данной работе используются данные о производителях 
штамповочных и литых дисков, преимущественно для легковых автомобилей. 
По данным Автостат, рынок производителей колесных дисков состоит не 
более чем из 20 компаний. Рассмотрим крупнейших производителей литых и 
штампосварных дисков в таблице 5. 
 
Таблица 5 – Общая характеристика основных производителей колесных дисков 
на территории РФ 
Предприятие Расположение Продукция Поставки 
Колеса и диски 
CLN S.p.A 
(Magnetto) 
г. Кингисепп в 
140км от Санкт-
Петербурга 
(бывший завод 
Евродиск); 
на рынке с 2008 
года  
 
Производством стальных 
штампованных 
автомобильных дисков 
для легковых автомобилей, 
легкого и тяжелого 
коммерческого транспорта, 
мотоциклов и прицепов 
производятся диски с 13 по 
15 радиус 
Renault, Nissan, 
Dacia, GM, Fiat, 
Ford, Honda, 
Peugeot, Citroen, 
Volkswagen, Suzuki, 
Hyundai, Kia. 
Hayes Lemmerz  На базе 
«Тольяттинский 
завод Стальных 
Колес» 
На рынке с 2007 
года 
Штампованные стальные 
колеса для грузовых 
автомобилей 
 
Mercedes, SCANIA, 
Isuzu, Hyundai, 
Iveco, Man, Volvo, 
DAF 
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Продолжение таблицы 5 
Предприятие Расположение Продукция Поставки 
Тольяттинский 
завод 
Стальных 
Колес  
Г. Тольяти  
Основан в 1992 
году 
Штампованные стальные 
колеса для легковых 
автомобилей 
R13-R16  
LADA, Chevrolet, 
Renault, Ford, 
Hyundai, KIA, 
Daewoo, 
Volkswagen. 
 
Mefro  
-Мефро Уилз 
Руссиа Завод 
Заинск 
- Мефро Уилз 
Руссиа Завод 
Тольятти 
Г. Заинск на базе 
бывшего завода 
КамАЗ 
Работает с 2009 
года 
Г. Тольяти 
Штампо-сварные колеса 
Собственная 
разработка дисков 
для ВАЗ и 
ГАЗ(переднеприво
дных и 
заднеприводных) 
ВИКОМ  
Литейно 
Механический 
Завод Виком 
ООО «ЛМЗ 
Виком» 
г. Каменск-
Уральский 
Основано в 1991 
году 
Литые колесные диски из 
сплава алюминия 
R13-R17 
Вторичный рынок 
отечественных и 
зарубежных 
автомобилей 
различных 
комплектаций 
КИК  Г. Красноярск на 
территории 
КраМЗ  
Основано в 1991 
году как 
совместное 
российско-
германское 
предприятие 
Производство литых дисков 
из алюминиевых сплавов под 
давлением R13-R20 
 
Литейно-
механический 
завод СКАД  
Г. Дивногорск  
Основан в 2002 
году 
Производство литых дисков 
из алюминиевых сплавов под 
низким давлением 
Mitsubishi, Peugeot, 
FORD  
Мегалюм  
г. Брянск на 
территории 
завода «Ирмаш» 
Основан в 2001 
году 
Производство литых 
алюминиевых колес, которые 
предназначены для работы с 
камерными и бескамерными 
шинами и могут быть 
установлены на 
отечественные и зарубежные 
автомобили. 
R13-R17 
 
ПРОМА  г. Москва  
Работает с 2000 
года 
Производство литых 
алюминиевых дисков с 
примесями кремния R14-R17 
http://www.proma-
wheels.ru/partners/m
aterials/ 
 
Основными производителями штамповочных дисков из стали на 
территории РФ являются компании Magnetto, Hayes Lemmerz, Mefro, 
Тольяттинский завод Стальных Колес. При этом первые три производителя 
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являются зарубежными компаниями, выкупившие бывшие заводы на территории 
РФ [7]. Основная причина освоения российского рынка такими компаниями это 
прямые поставки на заводы зарубежных компаний на территории РФ. Таким 
образом основной рынок сбыта такой продукции это рынок первичного 
оснащения автомобилей в лице заводов и оптовых покупателей на экспорт. 
Рынок литых дисков из сплава алюминия представлен ЛМЗ Виком, КИК, 
СКАД, Мегалюм, ПРОМА. В таблице 6 представлены основные российские 
производители литых колес. 
 
Таблица 6 – Российские производители литых колес из алюминиевых сплавов 
Производители и 
торговые марки 
Объем 
производства, тыс. 
шт./год 
Доля в производстве 
литых колесных 
дисков, % 
Доля в производстве 
колесных дисков, % 
КиК 1232 44 12 
СКАД 504 18 5,8 
ПРОМА ~728 ~26 ~8,3 
Прочие: в том числе  
«Мегалюм», 
«Виком»,  
Нет данных 
 
~12 
 
~5,2 
 
Лидирующее положение на рынке литых алюминиевых колес занимает 
компания ООО «К и К», так как 40% дисков, производимых компанией, 
поставляется на конвейер автозавода «ВАЗ», что позволяет формировать 
хорошие объемы производства. СКАД в свою очередь поставляет диски на 
заводы FORD и в настоящее время обсуждается сотрудничество с заводом 
Volkswagen.  
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1.3 Проблемы и перспективы развития отрасли производства литых 
дисков в Красноярском крае 
 
В Красноярском крае рынок автомобильных дисков представлен 
стальными дисками и легкосплавными (кованными и литыми). Структура 
продаж данных видов автомобильных дисков несущественно отличается от 
среднероссийской: на данный момент лидирующее положение занимают 
стальные диски (как наиболее дешевые), затем следуют литые диски 
(наблюдается существенный рост продаж в последние годы, занимаемая доля 
рынка увеличивается), на долю наиболее дорогих кованых дисков приходится не 
более 10% рынка. 
Емкость рынка автомобильных дисков в нашем регионе ежегодно 
увеличивается. Основная причина роста продаж, согласно рекламным 
компаниям большинства дилеров, — постепенное снижение розничных цен на 
диски и расширение их ассортимента. Однако, согласно данным статистики за 
последние годы диски значительно не подешевели, следовательно, рост рынка 
объясняется, прежде всего, увеличением доходов красноярских потребителей и 
ростом регионального автопарка.  
В Красноярском крае с каждым годом увеличивается производство 
легкосплавных дисков, поэтому этот сегмент регионального рынка почти 
полностью занят продукцией местных производителей. Так в соответствии с 
Прогнозом социально-экономического развития Красноярского края на 2012 
2015 годы два крупнейших промышленных предприятия края ООО «ЛМЗ 
«СКАД» и ООО «КиК Красноярск» наращивают объемы производства 
автомобильных дисков. В 2014 году предприятия планировали взять под свой 
контроль 80% российского рынка по производству литых дисков, увеличив их 
производство на 25 процентов. 
  На региональном рынке диски местного производства успешно 
конкурируют с зарубежными аналогами и также пользуются хорошим спросом 
на рынке РФ и на рынках других стран СНГ.  
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На красноярском рынке представлены колесные диски следующих 
иностранных торговых марок BBS, Exip, Intra, Enzo, Cobra, Rondel, Dotz, 
Mangels, Azev, Artek, Dezent, Borbet (Германия), Kormetal, CMS, DJ (Турция), 
Stilauto, OZ, MIM, Alessio (Италия) и др. Некоторые торговцы убеждены, что в 
ближайшие 2-3 года автомобильные диски местного производства существенно 
потеснят продукцию стран дальнего зарубежья на красноярском рынке, 
поскольку они в 1,5-2 раза дешевле импортных аналогов. 
Однако в ближайшее время легкосплавные диски не вытеснят стальные с 
красноярского рынка. Во-первых, из-за роста цен на алюминий легкосплавные 
диски будут дорожать, тогда как цена стали практически не меняется. Во-
вторых, весомую часть автопарка Красноярского края составляют легковые 
автомобили производства СНГ и иномарки вторичного рынка, владельцы 
которых предпочитают экономить и останавливают свой выбор на более 
дешевых стальных дисках. 
Вполне очевидно, продажи легкосплавных дисков в регионе в ближайшее 
время существенно увеличатся. Во-первых, на региональном рынке преобладают 
диски местных производителей, сравнительно невысокие по сравнению с 
импортными аналогами, цены которых позволят сделать диски доступным и 
массовым товаром. Во-вторых, многие автопроизводители уже устанавливают 
легкосплавные диски местных производителей на модели в базовой 
комплектации, что способствует популяризации этого товара и в регионе, и в 
России в целом. Кроме того, следует учитывать и такие факторы, как рост числа 
автомобилей в регионе, в том числе рост продаж новых автомобилей, а также 
демографическую ситуацию и рост доходов населения. 
На красноярском рынке работают 15-20 компаний - официальных 
представителей отечественных и импортных производителей автомобильных 
дисков. Пути сбыта продукции на вторичный рынок оснащения автомобилей, 
представлены на рисунке 8. 
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Рисунок 8 – Пути сбыта литых дисков от производителя на вторичный рынок 
оснащения автомобилей 
 
 Около 40% продукции дилеры продают в розницу через сеть собственных 
магазинов, 60%— оптово-розничным фирмам, реализующим колеса через свои 
торговые точки. Весьма неплохое предложение данного товара можно встретить 
и на авторынках г. Красноярска. Как импортеры, так и оптовики обычно не 
специализируются исключительно на дисках. Многие компании рассматривают 
торговлю ими исключительно как возможность дополнительного заработка. 
Поэтому в одной и той же торговой точке можно приобрести и диски, и шины к 
ним. Многие импортеры до сих пор держат в ассортименте только ходовые 
позиции, остальная продукция поставляется под заказ. Благодаря этому 
торговцы экономят оборотные средства, но теряют покупателей, которым 
необходимо срочно приобрести пару дисков взамен поврежденных, — ведь 
отремонтировать легкосплавный диск зачастую невозможно, а желающих ждать 
доставки 4-10 дней находится все меньше.  
Розничная наценка на стальные диски составляет 20-30%, на 
легкосплавные — около 50%. Как правило, ассортимент большинства компаний 
дублирует друг друга. В то же время некоторые сегменты этого рынка еще 
пустуют. Например, легкосплавных дисков больших размерностей (R16–R20) в 
Красноярске представлено намного меньше, чем в Москве и Санкт-Петербурге. 
Как правило, это дорогая продукция (10000-15000 за 1 шт. и более), в создание 
Производители 
Дисков
Собственная 
диллерская сеть
Оптоворозничные 
фримы
Собственные 
торговые точки
Перепродажа 
розничным 
магазинам, 
интернет сайтам
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оптимального складского запаса которой надо вложить не менее 300000 тыс. 
Поэтому желающим приобрести очень большие колеса приходится выбирать их 
по каталогу. 
Хотя красноярские продавцы дисков сетуют на очень высокую 
конкуренцию, арсенал используемых ими средств продвижения дисков не так уж 
и широк. Как правило, покупателю предлагают лишь бесплатную установку и 
балансировку колес при покупке полного комплекта (четыре диска и покрышки 
к ним). Некоторые продавцы предлагают “виртуальную примерку” дисков на 
компьютере, а также дисконтные карточки для следующих покупок.  
По мнению экспертов журнала «Бизнес», столь узкий арсенал рекламных 
акций свидетельствует о том, что конкуренция на рынке колесных дисков пока 
еще не столь велика, как на рынке автозапчастей или расходных материалов. 
Многие красноярские компании, торгующие дисками, дают гарантию на 
свой товар. Однако, лишь при условии его “правильной эксплуатации”. 
Поскольку “правильная” (с точки зрения производителя) эксплуатация дисков на 
“неправильных” отечественных дорогах практически невозможна, на 
гарантийную замену дисков или возврат денег в большинстве случаев 
рассчитывать не приходится. Более того, у дисков есть практически не 
ремонтируемые участки. К ним относятся центральная и ступичная область, а 
также часть диска между ступицей и ободом.  
Всего в стране ежегодно продается более 9,5 млн дисков, из них 35% – 
литые [11] В Красноярском крае темп роста производства литых дисков в 2015 
году составил 6,5 %. 
За год количество автомобилей на российских дорогах увеличилось на 
4,4%, т.е. примерно на 1,4 млн штук. Суммарная доля машин отечественных 
марок неуклонно снижается. Тем не менее, на них приходится чуть менее 60% 
парка страны. Количество автомобилей в России на 2015 год составил 44200000 
штук[13], а парк автомобилей города Красноярска составляет 498500 штук. [12]. 
В Сибирском федеральном округе за 2015 год количество автомобилей на 1 тыс. 
жителей увеличилось на 6,5 процента и составило 246 легковых автомобилей, 
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при этом в Красноярском крае — 263 [14], при численности жителей СФО 
равной 19 324 031 человек, а Красноярского края - 2 866 490 [15]. 
Соответственно количество автомобилей на территории СФО равно 4753711, а 
на территории Красноярского края 753886,87 шт. Доля автомобилей 
Красноярского края в общем количестве автомобилей на территории СФО 
15,858%  
Дадим количественную оценку потенциала рынка и фактического уровня 
первичного спроса. Так как литые диски являются товарами длительного 
пользования, для расчета спроса мы будем использовать следующую формулу: 
 
Q=Q1+Q2                                                                                                                                                                     (1) 
 
где Q1 - первичный спрос, число новых потребляющих единиц; 
Q2 - спрос на замену; 
 
В свою очередь данные показатели рассчитываются следующим образом: 
 
Q1 = R∙Δr + N∙n                                                                                                (2) 
 
где N – количество новых покупателей; 
n – доля покупателей приобретающих второй комплект дисков к новым 
автомобилям; 
 
Q2 = S∙T                                                                                                             (3) 
 
где S – объем имеющегося парка товаров длительного пользования; 
T – темп замены товара; 
 
T = 1/t                                                                                                                (4) 
 
 29 
 
где  t – срок службы товара длительного пользования; 
 
Согласно статистике, около 65% автовладельцев имеют два комплекта 
колес по сезону (шины+диски), поэтому предположим что 65% автовладельцев 
приобретающий новый автомобиль, в ближайшее время приобретут новые 
диски. При расчете исходим из предположения что рынок дисков напрямую 
зависит от рынка автомобилей, так что умножаем количество новых 
автомобилей, проданных на территории СФО (рисунок 5 15620/3*12= 62480) на 
4, количество дисков в авто. Для вторичного рынка мы так же берем в расчет 
65% новых владельцев, приобретающих диски, но берем поправку на то что 
только 35% автомобилей вторичного рынка не имеют второго комплекта дисков 
(так как их не приобрели когда автомобиль являлся покупкой первичного рынка). 
При этом объем вторичного рынка за первый квартал 2016 года, в соответствии 
с рисунком 3 равен 159818 автомобилям (159818/3*12= 639272 шт./год). Так как 
данные на рисунке 5 приведены для СФО, мы приведем их к данным 
Красноярского края, т.к знаем что их доля в общем объеме 15.85%. В 
соответствии с этими данными рассчитаем емкость рынка 
 
Q1max= 62480*0,1585∙4*0,65+639272*0,1585*4*0,65*0,35 = 
25748+92205=117953 дисков  
 
Это первичный спрос (число новых потребляющих единиц) в 
Красноярском крае. Это максимально возможный спрос на диски на территории 
Красноярска. Согласно таблице 4, 34% приобретают литые диски. 
 
Q1=117953*0,34 = 40104 диска  
 
Это реальный объем спроса на рынке литых дисков на территории СФО.  
Так как средний срок службы литого диска составляет 5 лет, рассчитаем 
темп замены товара: T = 1/t = 1/5= 0,2.  
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Посчитаем спрос на замену: 
 
Q2max = S∙T = 753887*4*0,2=603109 (4-количество дисков, 
устанавливаемых на один автомобиль), 
 
Q2 =398800*0,34=205057 – реальный спрос на литые диски на территории 
Красноярского края 
 
В итоге рассчитываем общий спрос литых дисков в Красноярске: 
 
Q=Q1+Q2 = 40104 + 205057 = 245161 литых диска. 
 
Соответственно в стоимостном выражении спрос будет составлять: 
Средняя цена литого диска в Красноярске составила 2920 руб.  
245161 дисков∙ 2920 рублей= 715,8 млн. руб. 
Таким образом, на рынке Красноярска есть за что «побороться», а потому 
и конкуренция большая. 
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2  Анализ себестоимости производства литых дисков ООО «КиК» 
 
2.1 Позиционирование компании «КиК» на рынке производства 
литых дисков  
 
История ООО «КИК» начинается с 1991 года, когда оно было создано, как 
совместное предприятие Германии и Советского союза для изготовления литых 
алюминиевых автомобильных колес по технологии литья под низким давлением. 
Со стороны Германии предоставлялись современные технологии, оборудования 
в области производства алюминиевых колес для легковых автомобилей и со 
стороны Советского Союза инновационное знания в области авиационного 
производства. Само название стало симбиозом аббревиатур двух компаний 
«КраМЗ» (Красноярского металлургического завода) и немецкого партнера - 
фирмы «Комос». 
Производственные площади для предприятия были выбраны на 
территории Красноярского Металлургического завода (КраМЗ), что в 
дальнейшем стало одним из основных конкурентных преимуществ ООО «КИК». 
К концу 1992 года были установлены литейные пресс-формы из Германии, и 
были отлиты первые колеса, в том числе и для легковых автомобилей марки 
«Мерседес». 
Миссия предприятия – за счет непрерывного интеллектуального и 
инфомационно -технологического совершенствования добиться лидирующих 
позиций на российском и международном рынке. Сделать знак КиК гарантией 
качества и символом эффективного бизнеса. 
Цель предприятия: достичь лидирующих позиций на рынке колес из 
алюминиевых сплавов, качество которых удовлетворит самого взыскательного 
потребителя. [17] Современные литейные машины, рентген-установки высокого 
разрешения и станочный парк, укомплектованный обрабатывающими центрами 
ведущих мировых производителей, позволяет выпускать и контролировать 
качество легкосплавных колес с диаметрами обода от 12 до 20 дюймов. Исходя 
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из данных таблицы 5, основные конкуренты КИК в лице СКАД и ПРОМА 
изготавливают диски до размера R17. 
На территории предприятия есть собственное дизайнерское бюро, работа 
которого позволяет обеспечивать конгруэнтность дисков в плане эстетики. 
Разработки происходят на основании обратной связи от конечных потребителей 
и последних тенденций моды, навязываемых основными автопроизводителями. 
Компания "КиК" занимает лидирующие позиции в России не только по 
объемам выпускаемой продукции, но и по уровню технического оснащения. 
Предприятие динамично развивается, наращивая производственные мощности, 
регулярно обновляя и модернизируя оборудование.  
Благодаря оптимальному соотношению цена-качество и развитой 
дилерской сети, литые колесные диски "K&K" популярны по всей России. 
Постоянно обновляемое оборудование производства Италии, Германии и 
Японии, высококвалифицированный персонал, сотрудничество с ведущими 
дизайнерами определяют высокую востребованность колес марки “K&K”. 
Менеджмент системы качества на производстве "КиК" соответствует 
международному стандарту ИСО 9001:2008, о чем свидетельствует сертификат 
немецкого органа по сертификации "TUV". 
Производственная программа предприятия насчитывает более 100 
дизайнов и 327 типоразмеров колесных дисков, в том числе и оригинальные 
колеса для автозаводов «АвтоВАЗ», «GM АвтоВаз», «ЗАЗ», «УАЗ», «ГАЗ», 
«АзиаАвто», «ЛуАЗ», «СеверСтальАвто»[18]. 
Согласно рисунку 4, ООО «КиК» поставляет продукцию на рынки 
первичного и вторичного оснащения. На рынке вторичного оснащения 
автомобилей конечного потребителя, продукция реализуется, как на внутренний 
рынок РФ с помощью собственной дилерской сети, так и на экспорт с помощью 
компании «РК Экспорт», которая входит в группу компаний ООО «КиК», как 
собственная логистическая компания. 
География продаж на вторичном рынке оснащения на территории РФ 
представлена на рисунке 9. 
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Рисунок 9 – География продаж ООО «K&K» на территории РФ[19] 
 
Наибольшее количество дисков предприятие "КиК" отгружает на склады 
официальных дилеров в крупнейшие магазины на территории Центрального 
Федерального Округа (ФО) и Приволжского ФО. География распределения 
дилерских центров в итоге покрывает всю Россию, от Владивостока до Крыма. 
На официальной интернет странице компании был проведён опрос с целью 
выявить структуру конечных покупателей колесных дисков, результаты 
которого представлены на рисунке 10. Всего в голосовании приняло участие 
около 179 человек. Это лишь та часть людей, которые самостоятельно через сайт 
компании приобрели диски и ожидали доставки через транспортную компанию. 
Наиболее активные покупатели выявлены на территории Центрального округа 
(39 человек), Казахстана (27 человек), Северо-Западного округа (24 человека) и 
Сибири (32 человека). 
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Рисунок 10 – Структура конечных, самостоятельных потребителей продукции 
ООО «КиК» на территории РФ и ближнего зарубежья, % [12] 
 
На территории ближнего и дальнего зарубежья дилерская сеть компании 
увеличивается с каждым годом. На сегодняшний день колесные диски 
производства "КиК" представлены на рынках Украины, Казахстана, 
Узбекистана, Армении, Турции, Греции, Финляндии, Польши и Болгарии и 
других странная представленных на рисунке 10.  
 
 
Рисунок 10 – География экспортных продаж ООО «K&K» на территории 
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Из данных на рисунке 11 видно, что компания постепенно завоевывала 
рынок экспортных продаж, имея постоянную положительную динамику. Общий 
объем экспортных продаж на 2012 год равнялся 440516 литым дискам, это 
составляет 24% от всей произведенной продукции за данных год. Согласно 
линии тренда, на рисунке 11, планировалось продолжение роста объёма продаж 
в ближайшие года, но после 2012 года ситуация кардинально изменилась, так как 
компания потеряла большое количество заказов в связи с кризисом и 
ограничением поставок на территорию таких стран, как Польша и Германия.  
 
 
Рисунок 11– Динамика роста экспортных продаж предпрития ООО «КиК», 
тыс.руб. 
 
Несмотря на потери двух зарубежных рынков компания имеет рост продаж 
на определенных рынках Европы и остаётся лидером на внутреннем рынке 
Украины и Казахстана. Рассмотрим тенденции увеличения рынков на рисунке 
12.  
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Рисунок 12 – Позиция компании ООО «КиК» на экспортных рынках стран ЕС и 
СНГ. 
 
Таким образом ООО «КиК» имеет широкое распространение по странам 
СНГ и ЕС, что позволяет рассматривать увеличение доли экспортных продаж как 
один из ключевых элементов развития компании, так как на данный момент 
Российский рынок находиться в кризисе, и объем продаж на нем значительно 
упал. При возможности уменьшить логистические затраты зарубежный рынок 
является привлекательным для компании. 
Для увеличения продаж на территории РФ был проведен опрос среди 
конечных потребителей и дилерских сетей, целю которого было узнать наиболее 
важные преимущества компании ООО «КиК» для потребителя и те качества по 
которым он принимает решение о покупке дисков, полученные результаты 
преобразованы в таблицу 7 и 8. 
 
 
 
 
Страны ЕС: 
-Финляндия 
-Болгария 
-Испания
-Греция
Страны СНГ:
-Беларусь 
-Узбекистан
-Грузия
-Армения 
*Турция 
Лидерство: 
-Украина 
-Казахстан 
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Таблица 7 – Основные преимущества компании ООО «КиК» при продаже, для 
дилерской сети на вторичном рынке оснащения автомобиля 
Показатели в баллах 
Преимущество  Критерий важности (1- 10) 
Наличие технологического и контрольного 
оборудования, дающего возможность 
выпускать готовые изделия более высокого 
качества, чем у конкурентов 
6 
Наличие технологического оборудования 
для изготовления пресс-форм, что даёт 
возможность оперативно менять дизайны 
дисков, удовлетворяя тем самым спрос 
рынка на новые модели дисков 
8 
Выгодное местоположение предприятия по 
отношению к перспективным рынкам 
сбыта, например, к Дальнему Востоку 
9 
Наличие сертификата качества организации 
по стандартизации TUV 
4 
 
Таким образом компания ООО «КиК» выделяла для себя 4 основных 
преимущества на рынке, при оценке важности этих преимуществ, менеджеры 
дилерских сетей отметили наиболее важным расположение предприятия 
относительно крупнейших рынков сбыта и возможность менять дизайн под 
клиента за счет наличия оборудования для пресс-форм. Кроме этого они 
отмечали дополнительно (те преимущества с которыми копания себя не 
позиционирует), что количество дизайнов предоставляемым ООО «КиК», 
пожизненная гарантия на материалы дисков являются ключевыми факторами 
при покупке дисков клиентами соответственно дилеры, заинтересованные в 
увеличении объема, считают данные критерии важнее, чем например наличие 
сертификата качества. 
Единственный недостаток которые выявили представители дилерских 
центров — это наличие брака продукции, но для них это не является фактором, 
уменьшающим продажи, так как компания ООО «КиК» принимает бракованные 
изделия обратно. Таким образом затраты на брак несут не дилеры продаж, а сам 
производитель. 
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Опрос среди покупателей выявил следующие факторы, представленные на 
рисунке 13, влияющие на выбор и покупку литых дисков.  
 
 
Рисунок 13 – Факторы, влияющие на выбор покупателей при покупке литых 
дисков для легковых автомобилей 
 
Так основными факторами при выборе покупки являются дизайн, цена и 
наличие в магазине. Для того что бы выявить положение компании ООО «КиК» 
на рынке конечного потребителя на территории РФ проанализируем 
ассортимент дизайна, цен и представленности по регионам РФ основных 
конкурентов компании, выявленных в первой главе. 
В ассортименте компаний конкурентов имеются диски диаметром от 13-го 
до 18-го размеров, намного реже до 22 диаметра. В таблице 8 представлена 
информация по действующему ассортименту производителей BANTAJ (КНР), 
NZ Weels, FR Design(КНР), YOW (Китай), TechLine, SKAD, К&К (Россия), 
LegeArtis (Азия) и WSP Italy (Италия) [18-26]. 
 
Таблица 8 – Количество дизайнов основных фирм, представленных на рынке 
вторичного потребления автомобильных дисков, в дилерских центрах и 
магазинах на территории РФ 
Показатели в шт. 
Размеры BANTAJ 
NZ 
Weels 
FR 
Design 
WSP 
Italy 
Tech 
Line 
SKAD КиК LegeArtis Replica 
13 1 34 - - 19 12 22 - 18 
14 16 92 4 3 33 35 53 38 130 
 
Дизайн Стоимость 
Наличие в 
магазине
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Продолжение таблицы 8 
Размеры 
BANTAJ 
NZ 
Weels 
FR 
Design 
WSP 
Italy 
Tech 
Line 
SKAD КиК LegeArtis Replica 
15 33 109 21 20 36 42 98 183 675 
16 60 82 59 45 57 46 109 260 1202 
17 33 51 48 92 34 21 35 211 1097 
18 14 32 26 82 14 12 14 194 744 
19 9 - 3 60 2 1 2 - 226 
20 11 - 27 37 - 1 1 - 255 
21 - - 3 7 - - - - 33 
22 - - 6 9 - - - - 23 
Итого: 177 400 197 355 195 170 334 886 4403 
 
 Исходя из данных в таблице 8 немецкие производители LegeArtist, WSP 
Italy и FR Design не производят диски 13 размера, так как в Европе на них 
отсутствует спрос и они считаться слишком маленькими. А в России этот размер 
является популярным, так как на нем выпускаться базовые комплектации 
автомобилей ВАЗ и УАЗ. 
Лидерство китайских производителей по количеству дизайна можно 
объяснить их долгим присутствием на мировом рынке, так некоторые 
производители начали свою историю еще в 1963 году, в сравнении российские 
компании по производству дисков начали функционировать лишь в 90х годах. 
Наибольшее количество дизайна представлено дисками 16 размера, как у 
российских, так и у зарубежных производителей. В данной таблице указано мало 
дизайнов больше 18 размера, так как для зарубежных производителей не 
выгодно поставлять такие диски в массовом объеме на территорию РФ, из-за их 
высокой стоимости, зато у российский компаний, СКАД и КиК, эти диски есть и 
на производстве, и в продаже без предварительного заказа. Варианты дисков 19 
размера представлены на рисунке 14. 
 40 
 
 
Рисунок 14 – Варианты дизайна дисков R 19 X-FIGHTER ООО «КиК» 
 
На производстве КИК представлена лишь одна модель X-Fighter 
диаметром 19, но зато она есть в 7 различных дизайнах и цветах. При этом все 
225 моделей, представленных в таблице 8 имеют по 7 различных цветов, таким 
образом общее количество дизайнов равно 1596 дизайнов. Основной конкурент 
российского производства на российском рынке - СКАД имеют по два дизайна, 
в черном и серебристом исполнении. 
 
Рисунок 15 – Количество дизайнов по размерам, шт. 
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Исходя из анализа данных в таблице 8, представленных на рисунке 15, 
ассортимент китайских производителей превышает в 13 раз ассортимент 
российских производителей. У компании ООО «КиК» наибольшее количество 
дизайнов алюминиевых колес среди российских производителей. Не смотря на 
то что у китайских производителей масса вариантов выбора в теории, на 
практике в магазинах чаще всего нет в наличии приглянувшегося дизайна, а под 
заказ необходимо ждать из Москвы более 7 дней, прибавляя затраты на доставку 
к стоимости дисков. Но и в Москве чаще всего нет в наличии даже 1000 дизайнов 
китайских производителей из 4403, поэтому фактическое наличие дизайнов на 
рынке намного меньше, чем-то что заявляет производитель.  
Политика дилерских продаж ООО «КиК» заключается в том, что все диски 
присутствуют в наличии в любом магазине дилерской сети, поэтому покупателю 
не нужно ждать, что очень часто становиться решающим фактором при покупке, 
так как диски можно сразу примерить и забрать. 
Второй фактор влияющий на покупку конечного потребителя это 
стоимость изделия. Рассмотрим диапазоны цены по разным размерам колес, 
фирм представленных в таблице 8. В таблице 9 представлен сравнительный 
анализ по ценам компаний BANTAJ (КНР), NZ Weels, FR Design(КНР), YOW 
(Китай), TechLine, SKAD, К&К (Россия), LegeArtis (Азия) и WSP Italy (Италия). 
 
Таблица 9 - Диапазоны цен на популярные литые алюминиевые диски 
реализуемые на территории РФ 
Показатели в руб. 
Размер BANTAJ 
NZ 
Weels 
FR 
Design 
WSP 
Italy 
Tech 
Line 
SKAD КиК LegeArtis Replica 
13 
2740 
1362-
4670 
- - 
1175-
2897 
1479-
4499 
1199-
4479 
2275-
3270 
1850-
4551 
14 2111-
3620 
1477-
5020 
1679-
3069 
2749-
4940 
1449-
3824 
1440-
5200 
1894-
5200 
1679-
4799 
1490-
5919 
15 2608-
4701 
1700-
5999 
2182-
4199 
2599-
9050 
1724-
5100 
1874-
5949 
899-
22812 
1976-
7769 
1990-
10589 
16 2499-
5580 
2145-
6879 
2300-
5569 
2899-
16724 
1990-
6069 
2298-
6930 
2000-
6900 
2300-
10500 
1759-
13500 
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Продолжение таблицы 9 
Размер 
BANTAJ 
NZ 
Weels 
FR 
Design 
WSP 
Italy 
Tech 
Line 
SKAD КиК LegeArtis Replica 
17 1926-
6177 
2738-
8409 
2699-
7603 
3399-
19750 
2625-
7603 
1998-
10000 
2849-
7250 
2699-
12126 
1800-
15666 
18 3275-
6798 
2849-
7150 
1299-
8848 
3720-
32347 
1299-
8848 
3828-
15400 
3800-
7929 
1299-
13055 
2100-
17599 
19 5585-
8737 
- 
8203-
9697 
4425-
33370 
5424-
9966 
6373-
8717 
3020-
9340 
4419-
15754 
2899-
21519 
20 4186-
9688 
- 
4749-
14799 
7599-
49079 
4749-
14794 
7260-
9540 
6333-
10109 
4749-
18170 
2999-
96664 
 
Самыми дорогими фирмами являются WSP ITALY, LegeArtis и Replica. 
WSP ITALY является премиальной маркой бизнес класса, поэтому завышенные 
цены более чем обоснованы оригинальным дизайном и итальянским качеством. 
Replica, являясь китайским производителем, старается удовлетворить спрос 
разных слоев населения, поэтому в их ассортименте можно найти самые 
дешевые диски на 17 дюймов (Replica CH13) за 1800 рублей, но эта цена 
актуальна для жителей столицы. На территории Красноярска цена за данную 
модель колеблется от 5890-6440 рублей. Так же фирма Replica выпускает литые 
диски премиум класса - OZ Racing Michelangelo II PL  за 73 135 руб., дизайн 
которого представлен на рисунке 16. 
  
 
Рисунок 16 – Самые дорогие модели литых алюминиевых дисков компаний 
ООО «КиК» и Replica 
OZ Racing 
Michelangelo II PL
K&K Багира-Ринг
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Дизайнерское бюро ООО «КиК» разработало аналог самых дорогих дисков 
фирмы Replica OZ Racing Michelangelo II PL (20 дюймов), для рядового 
покупателя со среднестатистическим автомобилем с самыми популярными 
дисками размером 15 дюймов. K&K Багира-Ринг являются так же самыми 
дорогими дисками в линейке дисков ООО «КиК», тем самым компания старается 
удовлетворить спрос самых требовательных покупателей. 
Так как компания «КиК» поставляет свои колеса как на первичный рынок, 
так и на вторичный рынок литых дисков, то рассмотрим подробнее какое 
соотношение имеют объемы продаж на этих рынках. 
В таблице 10 представлены исходные данные для анализа реализации на 
первичном и вторичном рынке. 
 
Таблица 10 – Динамика объема реализации алюминиевых дисков ООО «КиК» на 
первичном и вторичном рынке 
Показатель 
Количество проданных дисков, тыс.шт. 
Относительный 
прирост к 2012 г., 
% 
2012 2013 2014 2013 2014 
Реализованная 
продукция на 
первичном рынке, 
тыс.шт. 
902,581331 844,48 1110,24 -6% 23% 
Реализованная 
продукция на 
вторичном рынке, 
тыс.шт. 
939,418669 611,52 431,763 -35% -54% 
Реализованная 
продукция всего, 
тыс.шт. 
1 842,00 1 456,00 1 542,00 -21% -16% 
Доля первичного рынка 
в общем объеме, % 
49,0000723 58 71,9998 18% 47% 
 
Как видно из таблицы 10 и рисунка 6 объем реализации продукции за 
анализируемый период на первичном рынке вырос на 23%, а объем реализации 
продукции на вторичном рынке снизился на 54%. При этом общий объем 
реализации продукции за 3 года снизился на 16%. 
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Рисунок 17 - Динамика объемов реализации литых алюминиевых дисков 
производства ООО «КиК» на первичном и вторичном рынке, тыс.шт. 
 
По данным рисунка 6, можно сделать вывод о том, что компания ООО 
«КиК» в кризисное для рынка автомобилей и рынка их оснащения, перенесла 
большее внимание на завоевание первичного рынка, так как спрос на нем более 
постоянен, чем на рынке конечного потребителя – вторичном. 
Доля первичного рынка в общем объеме реализации к 2014 году 
увеличилась на 47%. Из рисунка 18 видно, что в 2014 году доля первичного 
рынка составляет значительную часть в объеме продаж 72%. 
 
Рисунок 18 – Доли рынков первичного и вторичного оснащения автомобилей 
ООО «КиК», % 
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По выше представленным данным, можно сказать, что автозаводы 
являются основными потребителями продукции «КиК», так как доля продаж 
компании на первичный рынок составляет 71%, а основные потребители 
первичного рынка — это автозаводы. 
На первичный рынок «КиК» поставляет свою продукцию таким 
автозаводам, как АВТОВАЗ, ДжиЭм-АвтоВАЗ, ИжАвто, Азия АВТО, УАЗ, 
ФОРД, АВТОФРАМОС, ЛуАЗ, УЗ-Дэу и ГАЗ. 
В таблице 11 представлены объемы поставок на данные заводы. 
 
Таблица 11 – Динамика объемов поставок продукции, произведенной на ООО 
«КиК» на автозаводы РФ 
Автозаводы: 
Год 
начала 
поставки 
Город/ 
государство 
Объемы поставок, 
тыс.шт. 
Относительный 
прирост к 2012 
г., % 
2013 2014 2015 2014 2015 
АВТОВАЗ 2002 Тольяти/РФ 515,06 648,79 907,17 26 76,13 
ДжиЭм-
АвтоВАЗ 
2002 Тольяти/РФ 174,82 62,71 67,59 -64 -61,33 
ИжАвто 2006 Ижевск 70,07 37,93 34,79 -46 -50,34 
Азия АВТО 2003 
Усть-
Каменогорск 
13,66 11,50 12,35 -16 -9,59 
УАЗ 2006 Ульяновск 51,91 30,76 37,33 -41 -28,09 
ФОРД 2007 Всеволжск 47,42 26,68 24,02 -44 -49,34 
АВТОФРАМОС 2007 Москва 12,74 11,69 12,67 -8 -0,48 
ЛуАЗ 2007 
Луцк / 
Украина 
9,82 5,93 5,69 -40 -42,08 
УЗ-Дэу 2008 
Асака / 
Узбекистан 
3,60 4,05 4,30 12 19,38 
ГАЗ 2008 
Нижний 
Новгород 
3,50 4,44 4,32 27 23,70 
Итого: 902,58 844,48 1110,24 -6 23,01 
 
По данным таблицы 11 можно сказать, что общий объем поставок на 
автозаводы вырос на 207,66 тыс.шт. или на 23%, т.е. практически в два раза. При 
этом основным покупателем на первичном рынке является завод АвтоВаз. Из 
рисунка 19 видно, что на АвтоВаз поставляется наибольший объем продукции и 
в данном период он вырос на 76% (с 515,06 тыс. шт. до 907,17 тыс. шт.) 
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Рисунок 19 – Динамика наибольших объемов поставки продукции ООО «КиК» 
на автозаводы за 2013-2015 гг., тыс. шт. 
 
Объемы поставок на остальные заводы, такие как ДжиЭм-АвтоВАЗ, 
ИжАвто, УАЗ, ФОРДР, в общем уменьшились за данный период. Но у всех 
заводов кроме ИжАвто, наблюдается увеличение объемов поставок к 2015 году 
в сравнении с 2014 годом. У таких заводов, как УАЗ-Дуэ и ГАЗ, наблюдается 
постоянное увеличение объемов поставок, в 2014 году на 12% и 27% 
соответственно, и в 2015 году на 19,4% 23,7%. 
По диаграмме на рисунке 20 видно, что наибольшая доля поставок 
приходится на АВТОВАЗ 82%. Таким образом, АВТОВАЗ является основным 
потребителем продукции компании «КиК» на первичном рынке, остальные 9 
автозаводов составляют лишь 18% первичного рынка. 
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Рисунок 20 – Структура объемов поставки продукции ООО «КиК» на 
автозаводы РФ за 2015 г., % 
 
Подводя итоги по позиционированию продукции ООО «КиК» следует 
отметить, что продукция присутствует на первичном и вторичном рынке 
обращения автомобилей. На первичном рынке основным критерием выбора при 
покупке является дешевая стоимость изделия в сравнении с конкурентами и ее 
долговечность (отсутствие брака). Основных потребителей первичного рынка 
(автомобильные заводы) мало заботит внешний вид и дизайн дисков, на этот 
фактор они меньше всего обращают внимание при совершении сделок и 
заключении контрактов.  
На вторичном рынке основными критериями выбора являются: цена, 
дизайн и доступность изделия для мгновенной покупки. 
Наиболее стратегически привлекательным рынком для сбыта продукции 
ООО «КиК» является рынок первичного оснащения, так как количество продаж 
на нем. 
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2.2 Организационные и экономические аспекты формирования 
стоимости производства литых дисков ООО «КиК»  
 
Организация ООО «КиК» по взаимодействию подразделений является 
традиционной, т.е. характеризуется линейно – функциональной организацией 
управления. Основой этой схемы являются линейные подразделения, 
осуществляющие в организации основную работу и обслуживающие их 
специализированные функциональные подразделения, создаваемые на 
«ресурсной» основе: кадры, финансы, обеспечение качества.  
Результаты работы каждой службы оценивается показателями, 
характеризующими мотивации и поощрения работников. Преимуществами 
такой структуры являются: четкая система взаимных функций и подразделений, 
ясно выраженная ответственность, быстрая реакция исполнительных 
подразделений на прямые указания вышестоящих. 
Во главе предприятия стоит генеральный директор. Он осуществляет 
общее руководство работой предприятия. В его непосредственном подчинении 
находятся зам. генерального директора (по производству), технический 
директор, директор по качеству, бухгалтер и менеджер по труду и кадрам. 
Хоз. Отдел (непосредственно отдел снабжения) своевременно 
обеспечивает основными и вспомогательными материалами и приборами 
процесс производства в соответствии с запланированными показателями, а 
также всеми материалами, обеспечивающими безопасное проведение работ; 
несет ответственность за соблюдение правил, норм, стандартов, положений по 
приему, хранению и выдаче материалов. 
Экономический отдел (экономист по МТС) проводит расчеты по технико 
– экономических показателей и на основе их анализа определяет показатели. Он 
ведет всю экономическую отчетность на предприятии, а также осуществляет 
работу по кадрам и проводит расчет заработной платы работников. 
Планово – диспетчерское бюро (диспетчер) занимается организационными 
вопросами, согласованием действий различных служб предприятия. 
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Бухгалтерия ведет учет расходуемых материалов на основе первичных 
документов, фиксирует движение всех средств предприятия, занимается 
расчетами налогов и различных выплат. 
Технический директор руководит конструкторской работой и отвечает за 
установление и соблюдение технологических параметров в процессе 
производства, то есть за правильность течения технологического процесса. 
Служба качества во главе с директором по качеству обеспечивает 
внедрение в производство технологической документации, отвечающей всем 
требованиям стандартов. Она ведет работы по улучшению качества работы 
предприятия, что ведет к уменьшению брака продукции, и, следовательно, к 
уменьшению потерь. 
Отдел технического контроля приводит периодические испытания новых 
разработанных моделей дисков на твердость, прочность, различные виды 
нагрузок, анализирует состав сплава дисков. 
Организационная структура представлена в Приложении А. 
Рассмотрим характеристику цехов, входящих в состав предприятия на 
рисунке 21. 
 
 
Рисунок 21 – Структура производственной части предприятия ООО «КиК» 
 
Предприятие состоит из трех основных цехов: плавильно-литейный 
участок, участок механической обработки и участок покраски. 
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В плавильно-литейном цехе происходит приготовление сплава в 
индукционных печах ИАТ-2,5. Данную работу осуществляют плавильщики. 
Каждой плавке присваивается свой идентификационный номер. Этот номер, а 
также основные характеристики плавки регистрируются плавильщиком в карте 
плавки. Из каждой плавки плавильщик отбирает пробу. На пробе плавильщик 
указывает идентификационный номер плавки и передает ее в ОТК.  
Литье заготовок осуществляется на литейных машинах литейщиками. В 
процессе литья литейщик осуществляет визуальный контроль отлитых 
заготовок. Заготовки не соответствующие требованиям бракуются, на них 
наносятся забоины по лицевой поверхности. В случае возникновения массового 
брака литейщик останавливает технологический процесс и вносит в него 
изменения, вплоть до снятия данной пресс-формы. Отлитые заготовки проходят 
100-процентный рентген-контроль. Годные заготовки колеса после рентген-
контроля поступают для удаления литника и облоя термисту производства. Из 
годных заготовок, в соответствии с маршрутным картами формируются партии. 
На каждую заготовку партии ударным способом наносится идентификационный 
номер. Структура процессов, происходящих в плавильно -литейном цехе 
представлены на рисунке 22.  
 
Рисунок 22 – Операции, происходящие в плавильно- литейном цехе на 
предприятии ООО «КиК» 
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Механическая обработка колес производится на участке механической 
обработки производства колес. Партии колес поступают на механическую 
обработку, которая в зависимости от конкретной модели включает в себя 
операции представление на рисунке 23.  
 
 
Рисунок 23 – Операции, происходящие в цехе механической обработки на 
предприятии ООО «КиК» 
 
После механической обработки колес проводится выборочный контроль 
биения, дисбаланса и геометрических размеров. После токарной обработки 
колеса проходят 100-процентный контроль на герметичность. Контроль 
проводится контролером производства колес. Негерметичные колеса бракуются. 
Контролер, для исключения их дальнейшего использования наносит на них 
забоины по лицевой поверхности. Дробеструйная обработка проводится 
опиловщиком производства колес непосредственно перед покраской колес. 
После этого изделие попадает в цех покраски, структура которого представлена 
на рисунке 24.  
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Рисунок 24 – Операции, происходящие в цехе покраски на предприятии ООО 
«КиК» 
 
В цех покраски диски поступают с участка механической обработки. 
Колеса принимаются по партиям на основании Маршрутной карты (МК). Далее 
производится завеска диска (полностью всей партией). Завеска начинается с 
колес, цвет которых соответствует тому, в который должны окрашиваться 
колеса.  
Окраска колес осуществляется в соответствии с технологической 
инструкцией ТИ. Контроль качества покрашенных колес осуществляется звеном 
контролеров ОТК. На колеса дефектные в местах дефекта маркером наносятся 
метки (несоответствующие колеса снимают на отдельный поддон). На годные 
колеса одевают полиэтиленовый пакет, и укладывает по 48 штук на поддон. 
Поддоны с годными колесами с вкладышами перевозят к месту упаковки, а 
колеса, направленные на доработку, перевозят на участок доработки колес.  
После доработки колеса подвергаются очистке от краски на дробеструйной 
установке, затем укладываются на поддон и отправляются на участок завески. 
Годные диски поступают на участок упаковки. Упаковщик подвозит 
необходимое количество коробок и прокладок. Набирает на складе нужное 
количество комплектов и подвозит их к месту упаковки. Устанавливает 
деревянные европоддоны, собирает и устанавливает на поддон первый ряд 
коробок, укладывает в них колеса с прокладками и комплектующими.  
Убедившись, что все уложено в соответствии с требованием МК закрывает 
клапаны, заклеивает скотчем, затем собирает следующий ряд коробок. Затем 
приступает к заполнению следующего поддона, пока не будет упаковано 
последнее колесо данной партии. Упакованная продукция отправляется на 
участок отгрузки. Загрузка колес на стеллажи производится с применением 
грузоподъемных механизмов и напольного транспорта (автопогрузчиков). 
Паллеты устанавливаются в транспортном средстве в один или два яруса. 
Перемещение паллет при загрузке должно проводиться плавно, без рывков и 
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ударов. Не допускаются удары вилами напольного транспорта по упаковочной 
таре и соударения перемещаемого паллета с посторонними предметам, 
приводящие к повреждениям упаковки паллета. При загрузке паллетов должны 
быть приняты меры, обеспечивающие их сохранность от попадания влаги. 
Транспортировка продукции, упакованной на паллетах, осуществляется в 
соответствии с требованиями РИ УК 01-07 "Рекомендации по условиям 
обращения с колесом, литым". 
Далее проанализируем экономические аспекты деятельности предприятия. 
Анализ деятельности предприятия начинается с изучения объемов производства 
и темпов его роста. Основной задачей предприятия является наиболее полное 
обеспечение спроса населения высококачественной продукцией. Основные 
задачами анализа объема производства и реализации продукции представлены 
на рисунке 25. 
  
Рисунок 25 – Основные задачи анализа объема производства и реализации 
продукции предприятия ООО «КиК» 
 
Анализ производственной программы начинается с изучения динамики 
выпуска и реализации продукции, расчета базисных и цепных темпов роста и 
прироста. 
Сначала проведем анализ объема реализации продукции в стоимостном 
выражении. Данные для анализа представлены в таблице 12. 
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Таблица 12 – Объемы реализации продукции ООО «КиК» за 2012-2014 годы. 
Количество проданных дисков, тыс.шт. 
Абсолютное 
отклонение, тыс. шт. 
Относительный 
прирост к 2013 
г., % 
2013 г. 2014 г. 2015 г. 2014 г. 2015 г. 2014 г. 2015 г. 
1 842,00 1 456,00 1 542,00 -386,00 -300,00 -21% -16% 
 
Как видно из таблицы 12, в 2014 году объем реализации продукции 
уменьшился на 21% или на 386 тыс.руб. В 2015 году наблюдаться улучшение в 
сравнении с 2014 годом (на 86 тыс.шт.), но существует общая динамика 
уменьшения объемов в сравнении с 2013 годом, на 16% или на 300 тыс.шт дисков 
в натуральном выражении. 
В таблице 13 представлена динамика производства и реализации 
продукции компании ООО «КиК» в натуральном выражении. 
 
Таблица 13 – Динамика производства и реализации продукции в натуральном 
выражении 
Год 
Объем 
производства 
продукции, 
тыс.шт. 
Темп роста, % Объем 
реализации, 
тыс.шт. 
Темпы роста, % 
План Факт План Факт 
2013 2 069,62 100 100 1 842,00 100 100 
2014 1 683,41 92,653 81,3394 1 456,00 87,985 79,0445 
2015 1 618,45 98,854 96,1409 1 542,00 109,832 105,907 
 
Из таблицы 13 видно, что за 3 года объем производства снизился на 
21,79%, а объем реализации на 16,28%. По рисунку 26 видно, что темпы роста 
производства и реализации колес резко снижались в 2014 году, что было 
связанно с кризисом на автомобильном рынке. Автозаводы закупали меньше 
деталей для оснащения автомобилей, так как предвещали снижение продаж в 
2015 году. Так как снижаются объемы реализации, ООО «КиК» снижало объемы 
производства.  
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Рисунок 26 – Динамика производства и реализации колес ООО «КиК» за 2012-
2014 г., тыс.шт 
 
Сейчас на предприятии официально существуют большие складские 
запасы нераспроданных дисков, около 531,48 тыс.шт, предприятие не намерено 
уменьшать еще больше объемы производства, так как вся эта продукция 
предоставляется дилерским сетям в виде образцов продукции, для поддержания 
постоянного наличия изделия в дилерских магазинах. Тем самым предприятие 
пользуется конкурентным преимуществом на вторичном рынке – наличие в 
магазине, которое мы выделили на рисунке 13. 
Определим среднегодовой темп роста и темп прироста выпуска и 
реализации продукции. 
 
Т вп = √1,0 ∗ 0,913 ∗ 0,961
3 = 1,0879 = 108,79%,                                    (5) 
Т пр = 108,79 − 100 = 8,79%,                                                                               
Т рп = √1,0 ∗ 0,7904 ∗ 105,97
3
= 1,123 = 112,35%,                                 (6) 
Т пр = 112,35 − 100 = 12,35%                                                                     
 
Среднегодовой темп прироста выпуска колес составил 8,79%, а реализации 
продукции 12,35%. Превышение темпов прироста реализованной продукции над 
темпами прироста производства продукции свидетельствует о наличии остатков 
на складе. 
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Далее проанализируем брак продукции на предприятии ООО «КиК». 
Несмотря на проводимые руководством предприятия мероприятия по 
улучшению технических параметров продукции, это не смогло ликвидировать 
брак продукции совсем.  
 
 
Рисунок 27 – Виды брака на производстве литых дисков ООО «КиК» 
 
На рисунке 27 представлены виды брака, существующие на предприятии: 
исправимый и неисправимый (окончательный) брак.  
В первом случае изделия после исправления могут быть использованы по 
назначению, во втором — исправление технически производить невозможно или 
экономически нецелесообразно. Устанавливаются виновники брака и 
намечаются мероприятия по его предупреждению.  
Особое значение для борьбы с браком имеет ведение учета качества 
продукции, который заключается в том, что каждая проверенная партия изделий 
фиксируется (записывается) в специальных документах. В эти документы 
заносятся данные о дате изготовления, массе, количестве и материале изделий; 
но мера бригад-изготовителей и инвентаризационные номера оборудования, на 
котором изготовлялась данная продукция; номера контролеров и упаковщиков и 
другие сведения. В эти же документы заносятся сведения о некачественных 
изделиях, их количестве, массе, причинах появления дефектов, их характере и 
различных других элементах. 
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Таблица 14 – Бракованные изделия в общем объеме производства. 
Показатели 
2013год 2014 год 2015 год 
Абсолютное 
отклонение(±) 
Относительное 
отклонение к 
2013г,% 
2014 2015 
Объем 
производства в 
шт. 
1160430 1244580 1423040 262610,00 107,2 122,6 
Брак 
исправимый, шт. 
260680,9 265274,7 188342,6 -72338,3 101,8 72,3 
Брак 
неисправимый, 
шт. 
80524,5 73518,0 44179,1 -36345,4 91,3 54,9 
Итого брака, шт. 341205,4 338792,7 232521,7 -108683,7 99,3 68,1 
 
Общее снижение за анализируемый период составило 108683,7 шт., это 
снижение произошло в результате улучшения процесса производства основного 
вида продукции предприятия, алюминиевых дисков. 
 
Таблица 15 – Удельный вес каждого вида брака 
Брак Годы Удельный вес, % 
2013 2014 2015 2013 2014 2015 
Неисправимый, шт 260680,9 265274,7 188342,6 76,4 78,3 81 
Исправимый, шт 80524,5 73518,0 44179,1 23,6 21,7 19 
Итого 341205,4 338792,7 232521,7 100 100 100 
 
Как видно из таблицы наибольшей удельный вес занимает неисправимый 
брак, он составляет больше 70%, неисправимый до 23,6%, необходимо отметить, 
что за период происходит снижение всех видов брака, что положительно 
отражается на финансовых результатах предприятия. Ниже в таблице 16 
представлены основные виды и причины брака продукции предприятия. 
Рассмотрев причины брака можно сделать вывод, что основная масса 
бракованных изделий появляется на первых стадиях производственного 
процесса, на этапе приготовления сплава. Уже здесь нарушается технология 
производства продукции, и с каждой последующей операцией затраты на ее 
производство только растут. Чем раньше будет установлен брак, тем меньше 
затраты на его устранение. 
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Таблица 16 – Виды и причины брака на ООО «КиК» 
Вид брака Причина брака 
Брак на рентген контроле наличие в металле окисных включений, плохое заполнение 
пресс-формы, 
недостаточное охлаждение в зоне перехода ступица-спица. 
Визуальный брак при 
литье 
нет заполнения пресс-формы, 
следы от песка, используемого для защиты формы, 
для отливки использовали остатки металла, 
неудовлетворительная плотность металла. 
Вскрывшийся литейный неудовлетворительная плотность металла, 
не соответствующий состав метала, 
использование грязного метала при литье, 
Негерметичность неудовлетворительная плотность металла, 
наличие в металле окисных включений, 
плохое наполнение формы при литье. 
Технологический нарушение технологии изготовления продукции, 
не выдержан температурный режим. 
Забоины при литье повреждения поверхности формы, 
не соответствующий состав металла. 
Раковины неудовлетворительная плотность металла, 
наличие в металле окисных включений, 
не соответствующий состав метала. 
 
Далее проанализируем основные производственные фонды. Задачами 
анализа структурной динамики основных средств представлены на рисунке 28. 
 
 
Рисунок 28 – Основные задачи анализа структурной динамики ОС 
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Проведем анализ обеспеченности основными средствами. Для 
нормального функционирования предприятию необходимы основные средства. 
На рисунке 29 представлена информация об изменениях величины основных 
средств в компании. 
 
 
Рисунок 29 – Динамика изменения величины основных средств ООО «КиК», 
тыс.руб. 
 
Из рисунка 29 видно, что величина основных средств за анализируемый 
период увеличилась. Для того чтобы понять, за счет чего произошел рост 
основных средств проведем дальнейший анализ. 
В таблице 17 представлена информация и составе, и структуре основных 
средств за 4 года. Из неё видно, что активная часть составляет наибольшую долю 
55,81%. За анализируемый период произошел рост как активной (на 20 350,22 
тыс.руб.), так и пассивной части (на 18 167,06 тыс.руб.).  
По данным таблицы 17 видно, что в таких группах основных средств как 
здания и многолетние насаждения не произошло никаких изменений. Произошел 
рост в таких группах как сооружения и передаточные устройства на 1 678,46 
тыс.руб. или на 32,30%, машины и оборудование на 21 077,95 тыс.руб. или на 
23,90%. А в такой группе основных средств как транспортные средства 
наблюдается снижение практически в два раза (на 45,32%). 
 
2011 2012 2013 2014
Основные средства 158 842,56 175 925,84 187 770,84 197 359,84
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Таблица 17 – Состав и структура основных средств ООО "КиК" за 2012-2015гг. 
Группа основных 
средств 
Наличие основных средств, тыс.руб. Абсолютное 
отклонение к 
2012 г., 
тыс.руб. 
Относительный 
прирост к 2012 
году, % 
Структура основных средств на, % 
2012 2013 2014 2015 2012 2013 2014 2015 
Здания 40 
764,79 
40 
764,79 
40 
764,79 
40 
764,79 
0,00 0,00 225,66 223,17 221,71 20,66 
Сооружения и 
передаточные 
устройства 
5 
196,54 
5 
114,00 
6 
406,00 
6 
875,00 
1 678,46 32,30 33,27 22,91 33,41 3,48 
Машины и 
оборудование 
88 
182,05 
97 
861,00 
102 
634,00 
109 
260,00 
21 077,95 23,90 555,52 555,63 554,66 55,36 
Транспортные 
средства 
1 
605,73 
1 
799,00 
1 
799,00 
878,00 -727,73 -45,32 11,01 11,02 00,96 0,44 
Многолетние 
насаждения 
78,05 78,05 78,05 78,05 0,00 0,00 00,05 00,04 00,04 0,04 
Производственный 
и хозяйственный 
инвентарь и другие 
виды основных 
средств 
23 
015,40 
30 
309,00 
36 
089,00 
39 
504,00 
16 488,60 71,64 114,49 117,23 119,22 20,02 
Итого: 158 
842,56 
175 
925,84 
187 
770,84 
197 
359,84 
38 517,28 24,25 1100,00 1100,00 1100,00 100,00 
Активная часть 89 
787,78 
99 
660,00 
104 
433,00 
110 
138,00 
20 350,22 22,66 56,53 556,65 555,62 55,81 
Пассивная часть 69 
054,78 
76 
265,84 
83 
337,84 
87 
221,84 
18 167,06 26,31 43,47 443,35 444,38 44,19 
 
 
  
 
На рисунке 30 четко видно, что машины и оборудование составляют 
наибольшую долю в структуре основных средств и в анализируемом периоде 
растут. 
 
Рисунок 30 – Динамика изменения основных средств ООО "КиК" за 2012-
2015гг., тыс.руб. 
 
На рисунке 31 представим информацию о структуре основных средств за 
2015 год. 
Из данным, представленных на рисунке 31, видно, что наибольшую долю 
в структуре основных средств занимают машины и оборудование 55,36%, 
наименьшая доля приходится на многолетние насаждения 0,04%. За 
анализируемый период доля зданий в структуре основных средств снизилась с 
25,66% до 20,66%. Доля производственного и хозяйственного инвентаря 
увеличилась на с 14,49% до20,02%. 
 
Здания
Сооружения и 
передаточные 
устройства
Машины и 
оборудование
Транспортные 
средства
Многолетние 
насаждения
Производствен
ный и 
хозяйствнный 
инвентарь и 
другие виды 
основных 
средств
2012 40 764,79 5 196,54 88 182,05 1 605,73 78,05 23 015,40
2013 40 764,79 5 114,00 97 861,00 1 799,00 78,05 30 309,00
2014 40 764,79 6 406,00 102 634,00 1 799,00 78,05 36 089,00
2015 40 764,79 6 875,00 109 260,00 878,00 78,05 39 504,00
0,00
20 000,00
40 000,00
60 000,00
80 000,00
100 000,00
120 000,00
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Рисунок 31 – Структура основных средств ООО "КиК" за 2015г. 
 
Таким образом, можно сделать вывод, что величина основных средств к 
2015г. увеличивалась на 24,25%. Наибольший рост оказало увеличение машин и 
оборудования, которые составляют около половины всей величины основных 
средств, на 21 077,95 тыс.руб. 
Доля активной части превышает долю пассивной. Можно сделать вывод, 
что структура предприятия эффективна. 
Далее проведем анализ движения и технического состояния основных 
средств. Физический износ основных средств может быть уменьшен за счет 
ремонта, модернизации или реконструкции. К работам по обслуживанию и 
ремонту объектов основных средств относят работы по систематическому и 
своевременному предохранению от преждевременного износа и поддержанию в 
рабочем состоянии. Состав и структура основных средств ООО «КиК» за 2012-
2015 г.г. в таблице 17. 
Исходные данные для анализа движения основных средств представлены 
в таблице 18. 
Коэффициенты выбытия КВЫБ, обновления КОБН и прироста КПРИР 
отражают уровень технического оснащения и представлены в таблице 18. 
Здания
20,6551%
Сооружения и 
передаточные 
устройства
3,4835%Машины и 
оборудование
55,3608% Транспортные 
средства
0,4449%
Многолетние 
насаждения
0,0395%
Инвентарь и 
другие виды 
основных 
средств
20,0162%
Другой
3,9679%
 63 
 
Проанализировав данные, предоставленные в таблице 18, можно сделать 
вывод о том, что на предприятии «КиК» не наблюдается достаточно 
интенсивного обновления оборудования. Наибольшее обновление произошло в 
производственном и хозяйственном инвентаре и других видах основных средств 
12,09% в 2014 году, однако, за анализируемый период коэффициент обновления 
в данной группе снизился на 9,93%. За период с 2013 по 2015 гг. КВЫБ машин и 
оборудования составил 3,44%, что ниже коэффициента обновления, это 
свидетельствует о положительной тенденции на предприятии. За анализируемый 
период произошло снижение величины транспортных средств, выбытие 
превысило поступление транспортных средств. В результате в 2015 году КПРИР 
составил -99,20%. Количество транспортных средств на предприятии 
сократилось практически вдвое (на 48,42%). 
Для анализа технического состояния основных средств используются 
показатели коэффициент износа и коэффициент годности (табл.8.3). 
По приведенным данным таблицы 18 видно, что за анализируемый период 
коэффициент износа вырос на 0,06 или на 30,74%, а коэффициент годности в 
свою очередь снизился на 0,06 или на 8,04%. 
 
Таблица 18 – Динамика показателей технического состояния основных средств 
ООО «КиК» 
Показатель 2014 2015 
Абсолютное 
отклонение 
показателя 
2015 от 2014 
(±) 
Относительный 
прирост к 2015 г., 
% 
Первоначальная 
стоимость ОС, тыс.руб. 
158 842,56 175 926,00 17 083,44 10,75 
 в том числе машины и 
оборудование 
88 182,05 97 861,00 9 678,95 10,98 
Износ ОС, тыс.руб. 32 940,89 47 697,00 14 756,12 44,80 
 в том числе машины и 
оборудование 
24 292,07 33 278,00 8 985,93 36,99 
Остаточная стоимость, 
тыс.руб. 
125 901,67 128 229,00 2 327,33 1,85 
в том числе машины и 
оборудование 
63 889,98 64 583,00 693,02 1,08 
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Продолжение таблицы 18 
Показатель 2014 2015 
Абсолютное 
отклонение 
показателя 
2015 от 2014 
(±) 
Относительный 
прирост к 2015 
г., % 
Коэффициент износа 
ОС, % 
20,74 27,11 6,37 30,74 
Коэффициент износа 
машин и оборудования, 
% 
27,55 34,01 6,46 23,44 
Коэффициент годности 
ОС, % 
79,26 72,89 -6,37 -8,04 
Коэффициент годности 
машин и оборудования, 
% 
72,45 65,99 -6,46 -8,91 
 
Данные для анализа эффективности использования основных средств 
представлены в таблице 19. 
 
Таблица 19 - Показатели эффективности использования основных средств ООО 
"КиК" 
Показатели 2013 2014 
Абсолютное 
отклонение 
показателя 
2015 от 2014 
(±) 
Относительное 
отклонение, % 
Валовая продукция, 
тыс.шт. 
1 683,41 1 618,45 -64,96 -3,58 
Стоимость валовой 
продукции, тыс. руб. 
2 957 590,47 3 018 247,36 60 656,89 2,05 
Среднегодовая 
стоимость ОПФ, тыс. 
руб. 
138 306,62 167 384,50 29 077,88 21,02 
Среднесписочная 
численность ППП, чел. 
867 950 83 9,57 
Прибыль, тыс.руб. 109515 92835 -16 680,00 -15,2 
Фондоотдача, шт./руб. 8,39 7,44 -0,95 -11,38 
Фондоотдача, руб./руб. 7,18 8,40 1,22 16,96 
Фондоемкость, 
руб./руб. 
0,14 0,12 -0,02 -14,50 
Фондовооруженность, 
тыс.руб./чел. 
159,52 176,19 16,67 10,45 
Фондорентабельность, 
% 
7,25 20,59 13,34 183,87 
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Проанализировав показатели таблицы 19 видно, что стоимость валовой 
продукции в 2014 году выросла на 2% или на 60,656  тыс.руб. Среднегодовая 
стоимость ОПФ выросла на 21,02%. Численность предприятия выросла на 83 
чел. В анализируемом периоде падение прибыли составило 15,2% или 16 680 
тыс.руб. За исследуемый период наблюдается рост показателя фондоотдачи в 
стоимостном вооружении на 1,22 руб./руб и снижение показателя фондоотдачи 
в натуральном выражении на 0,95 шт./руб. В то же время имеется снижение 
показателя фондоемкости на 0,02 руб./руб., фондовооруженности на 16,67 
руб./чел. и фондорентабельности на 13,34%. Проведем факторный анализ 
фондоотдачи в натуральном (таблица 20) и стоимостном выражении (Таблица 
21). 
 
Таблица 20 – Факторный анализ показателя фондоотдачи на ООО «КиК» в 
натуральном выражение  
Показатели в шт./руб. 
Показатели анализа фондоотдачи Значение 
Фондоотдача  8,39 
Влияние валовой прибыли на фондоотдачу  0,61 
Влияние средней стоимости ОПФ на фондоотдачу -1,56 
Общее изменение фондоотдачи -0,95 
 
Из таблицы 9 видно, что показатель фондоотдачи снизился на 0,95 
шт./руб.. За счет роста валовой продукции на 7,26% показатель фондоотдачи 
увеличился на 0,61 шт./руб. В результате роста среднегодовой стоимости ОПФ 
на 29 077,88 тыс.руб. или на 21,02% фондоотдача снизилась на 1,56 шт./руб. За 
счет больших темпов роста среднегодовой стоимости ОПФ, чем выпуска 
продукции, произошло снижение фондоотдачи на 11,38%. Теперь проведём 
анализ показателя фондоотдачи в стоимостном выражении. 
Показатель фондоотдачи вырос на 1,22 руб./руб. За счет роста стоимости 
валовой продукции на 41,55% показатель фондоотдачи увеличился на 2,98 
руб./руб. В результате роста среднегодовой стоимости на 21,02% показатель 
фондоотдачи снизился на 1,77 руб./руб.. В общем, за счет быстрых темпов роста 
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стоимости валовой продукции, чем рост стоимости ОПФ, показатель 
фондоотдачи в натуральном выражении увеличился на 16,96%. 
За анализируемый период произошел рост основных средств. Наибольший 
рост произошел в такой группе основных средств как машины и оборудование. 
Машины и оборудование занимают наибольшую долю в структуре основных 
средств. Рост обусловлен тем, что осуществлялось обновление машин и 
оборудования.  
В анализируемом периоде наблюдается снижение фондоотдачи в 
натуральном выражении, но рост фондоотдачи в стоимостном выражении. Это 
говорит о снижении эффективности использования основных средств. То есть на 
1 рубль вложенных средств в ОПФ получаем 8,40 руб. выручки. Показатель 
фондоемкости соответственно снизился. То есть, чтобы произвести продукцию 
стоимостью 1 руб. компании необходимо затратить меньшую стоимость 
основных фондов. Показатель фондовооруженности растет, то есть на одного 
рабочего приходится больше доля основных средств, его труд становится более 
производительным. Однако показатель фондорентабельности растет. За 
анализируемый период он вырос на 183,87%. Таким образом на 1 руб., 
затраченный на ОПФ, компания получит 20,59 руб. прибыли. 
Проведем анализ заработной платы. Задачей анализа трудовых ресурсов 
является оценка обеспеченности предприятия трудовыми ресурсами, оценка 
эффективности использования трудовыми ресурсами, оценка состава и 
структуры фонда оплаты труда. 
Достаточная обеспеченность предприятия нужными трудовыми 
ресурсами, их рациональное использование, высокий уровень 
производительности труда имеют большое значение для увеличения объемов 
продукции и повышения эффективности производства. В частности, от 
обеспеченности предприятия трудовыми ресурсами и эффективности их 
использования зависят объём и своевременность выполнения всех работ, 
эффективность использования оборудования, машин, механизмов и как 
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результат объем производства продукции, её себестоимость, прибыль и ряд 
других экономических показателей. 
Основными задачами анализа являются: 
- изучение и оценка обеспеченности предприятия и его структурных 
подразделений трудовыми ресурсами в целом, а также по категориям и 
профессиям; 
- определение и изучение показателей текучести кадров; 
- выявление резервов трудовых ресурсов, более полного и эффективного 
их использования. 
В таблице 22 представлена структура персонала ООО «КиК». 
 
Таблица 22 – Структура персонала ООО «КиК» 
Показатель 
Год Абсолютное 
отклонение 
за период с 
2012 по 
2015 гг. (±) 
Темп роста к 2012 г., % 
2012 2014 2015 2014 2015 
Среднесписочная 
численность 
ППП, чел. 
867 1043 1077 210 109,8 113,4 
в том числе 
рабочие 
683 815 841 158 110,0 113,5 
руководители 94 14 18 24 109,6 113,5 
специалисты 90 14 18 28 108,6 112,4 
 
Из таблицы 22 и рисунка 32 видно, что наблюдается рост численности в 
компании. Среднесписочная численность компании к 2015 году выросла на 210 
чел. Наибольший рост произошел среди рабочих. В этой группе персонала рост 
составил 158 чел. Из рисунка 13 видно, что наблюдается рост по всем группам 
персонала. 
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Рисунок 32 – Динамика изменения среднесписочной численности персонала 
ООО «КиК» в период 2012-2015гг, чел. 
 
Согласно рисунку 32 с 2012 по 2015 год на ООО «КиК» наблюдаеться 
положительная динамика притока производственного персонала, с 867 человек 
до 1077 человек. 
 
Рисунок 33 – Динамика изменения численности персонала ООО «КиК» за 
период 2012-2015 гг. 
 
Структура персонала за анализируемый период значительно не 
изменилась. На рисунке 34 предоставлена структура персонала за 2015 год. 
Наибольшую доля персонала приходится на рабочих 78,1%. Доля руководителей 
и специалистов в структуре ППП примерно одинакова. 
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Рисунок 34 – Структура ППП на ООО «КиК» в 2015 г., % 
 
Для характеристики движения рабочей силы рассчитывается и 
анализируется динамика следующих показателей: коэффициента оборота по 
приему рабочих (КПР), коэффициента оборота по выбытию (КВ), коэффициента 
текучести кадров (КТ).Данные по движению рабочей силы представлены в 
таблице 23. 
 
Таблица 23 – Динамика показателей движения рабочей силы на ООО «КиК» 
Показатель 
Год 
Абсолютное 
отклонение к 2012 
г. (±) 
Относител
ьный 
прирост к 
2012 г., % 2012 2013 2014 2015 2013 2014 2015 
Среднесписочная 
численность ППП, чел. 
867 950 1043 1077 83 176 210 24,22 
Количество принятых 
работников, чел 
19 30 24 29 11 5 10 52,63 
Количество уволенных 
работников, чел. 
22 17 5 10 -5 -17 -12 -54,55 
в том числе:         
по собственному желанию 12 5 8 77 -7 -4 -5 -41,67 
за нарушения трудовой 
дисциплины 
5 5 2 3 0 -3 -2 -40,00 
Коэффициент по приёму 
0,02 0,03 0,02 0,03 
0,01
0 
0,00
1 
0,00
5 
22,87 
Коэффициент по 
увольнению 0,03 0,02 0,00 0,01 
--
0,00
7 
--
0,02
1 
--
0,01
6 
-63,41 
Коэффициент текучести 
0,01
2 
0,00
6 
0,00
6 
0,006 
--
0,00
5 
--
0,00
6 
--
0,00
6 
-51,70 
рабочие
78%
руководители
11%
специалисты
11%
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Как видно из данной таблицы, коэффициент оборота по приёму 
увеличился на 0,005, так как увеличилось число принятых человек на 10 человек. 
Коэффициент по увольнению снизился на 0,016 за счет снижения 
количества уволенных работников на 12 чел. Также произошло снижение 
коэффициента текучести на 0,006 за счет снижения излишнего оборота, а именно 
за счет снижения увольнения по собственному желанию. 
Для анализа производительности труда используют систему показателей: 
обобщающие и частные. 
Общую оценку уровня производительности труда проведем по следующим 
данным, представленным в таблице 24. 
 
Таблица 24 – Динамика показателей производительности труда на ООО «КиК» 
Показатели 2014 2015 
Абсолютное 
отклонение 
показателя 
2015 от 2014 
(±) 
Относительное 
отклонение 
показателя 2015 
от 2014, % 
Валовая продукция, 
тыс.шт. 
1 160,40 1 244,60 84,20 7,26 
Валовая продукция, 
тыс.руб. 
993 106,11 1 405 701,00 412 594,89 41,55 
Численность ППП 867 950 83 9,57 
 рабочие 683 741 58 8,49 
Производительность труда, руб./чел-год. 
 на одного работника 1,15 1,48 0,33 28,69 
 на одного рабочего 1,45 1,90 0,45 31,03 
Производительность труда, тыс.шт./чел. 
 на одного работника 1,34 1,31 -0,03 -2,11 
 на одного рабочего 1,70 1,68 -0,02 -1,14 
 
По данным таблицы 24 видно, что производительность труда на одного 
работника увеличилась на 0,33 руб./чел-год. или на 28,69% и на одного рабочего 
на 31,03%. Однако произошло снижение выработки на одного работника на 0,03 
или на 2,11% и на одного рабочего на 0,02 (на 1,14%). В натуральном выражении 
наблюдается снижение производительности труда на одного рабочего на 0,02 
тыс.шт./чел. или на 1,14%. Проведем факторный анализ производительности 
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труда и посмотрим, какой фактор оказал влияние на рост производительности 
труда. 
Модель кратная: 
Пт = ВП/Чппп                                                                                                (10) 
где  ВП – валовая прибыль; 
 Чппп – численность производственного персонала предприятия 
  
Исходные данные для факторного анализа производительности труда в 
стоимостном выражении представлены в таблице 25. 
 
Таблица 25 - Исходные данные для факторного анализа производительности 
труда рабочих на ООО «КиК» 
Показатели анализа производительности 2014 2015 Отклонение,± 
Валовая продукция, тыс.руб. 993 106,11 1 405 701,00 412 594,89 
Численность ППП, чел. 683 741 58,00 
Производительность труда на одного рабочего, 
руб./чел-год. 
1,45 1,90 0,44 
 
В таблице 25 представлены полученные данные по факторному анализу. 
 
Таблица 26 – Факторный анализ производительности труда рабочего в 
cстоимостном выражении ООО «КиК» 
Показатели в коэффициентах 
Производительность труда базовая 2015 
Влияние фактора валовой прибыли на производительность труда 0,60 
Влияние фактора численности персонала на производительность труда -0,16 
Общее изменение 0,44 
 
По полученным данным в таблице 26 делаем следующие выводы: за счет 
роста валовой продукции на 41,55% производительность труда выросла на 0,60 
руб./чел-год. Но в результате роста численности рабочих на 58 чел. 
производительность труда снизилась на 0,16 руб./чел-год. В итоге за счет 
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большего роста валовой продукции, чем рост численности рабочих, 
производительность труда увеличилась на 0,44 руб./чел.-год. 
Проведем факторный анализ производительности труда рабочих в 
натуральном выражении. 
Исходные данные представим в таблице 27, а результаты факторного 
анализа в таблице 28. 
 
Таблица 27 – Исходные данные для факторного анализа показателей ООО «КиК» 
Показатели 2014 2015 Отклонение, ± 
Валовая продукция, тыс.шт. 1 1160,40 1 1244,60 84,20 
Численность ППП, чел. 6683 7741 58,00 
Производительность труда на одного 
рабочего, тыс.руб./чел-год. 
11,70 11,68 -0,02 
 
Таблица 28 – Факторный анализ производительности труда рабочего в 
натуральном выражении на ООО «КиК» 
Показатели в тыс.шт./чел. 
Производительность труда базовая 2014 
Влияние фактора валовой прибыли на производительность труда 0,12 
Влияние фактора численности персонала на производительность труда -0,14 
Общее изменение -0,02 
 
По полученным данным таблицы 28 можно сделать вывод о том, что за 
счет роста валовой продукции на 84,20 тыс.шт. производительность труда 
рабочего выросла на 0,12 тыс.шт./чел. За счет роста численности рабочего 
персонала на 8,49% производительность труда рабочего снизилась на 0,14 
тыс.шт./чел. В результате того, что рост продукции меньше роста численности 
рабочих, производительность труда снизилась на 0,02 тыс.шт./руб. 
Наиболее обобщающим показателем производительности труда является 
среднегодовая выработка продукции одним работающим. Величина его зависит 
не только от выработки рабочих, но и от удельного веса последних в общей 
численности ППП, а также от количества отработанных ими дней и 
продолжительности рабочего дня. 
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Исходные данные для факторного анализа среднегодовой выработки 
представим в таблице 29. 
 
Таблица 29 – Динамика показателей выработки на ООО «КиК» 
Показатель 2012 2013 2014 2015 
Абсолютн
ое 
отклонени
е к 2012 
г. (±) 
Относительн
ый прирост к 
2012 г., % 
Объем 
производства 
продукции, 
тыс.шт. 
1 160,43 1 244,58 1 423,04 1 625,86 465,43 40,11 
Среднесписочна
я численность 
ППП, чел: 
867 950 1 043 1 077 210,00 24,22 
 рабочих 683 741 815 841 158,00 23,13 
Удельный вес 
рабочих в общей 
численности 
ППП, % 
78,78 78,00 78,10 78,10 -0,68 -0,86 
Отработано 
дней одним 
рабочим за год, 
дн. 
280 270 300 310 30,00 10,71 
Средняя 
продолжительно
сть рабочего 
дня, ч 
7,4 7,3 7,7 7,8 0,40 5,41 
Общее количество отработанного времени: 
 всеми рабочими 
за год, чел.-ч. 
1415176,
00 
1460511,
00 
1882650,
00 
2033538,
00 
618 362,00 43,70 
 в том числе 
одним рабочим, 
чел.-ч. 
2 072,00 1 971,00 2 310,00 2 418,00 346,00 16,70 
Среднегодовая 
выработка, 
тыс.шт: 
      
 одного 
работающего 
1,34 1,31 1,36 1,51 0,17 12,79 
 одного 
рабочего 
1,70 1,68 1,75 1,93 0,23 13,79 
Среднедневная 
выработка 
рабочего, шт. 
6,07 6,22 5,82 6,24 0,17 2,77 
Среднечасовая 
выработка 
рабочего, шт. 
0,82 0,85 0,76 0,80 -0,02 -2,50 
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Как видно из таблицы 29 среднегодовая выработка за анализируемый 
период выросла на 0,23 тыс.шт. или на 13,79%.Проведем факторный анализ 
среднегодовой выработки продукции одним рабочим. Результаты факторного 
анализа представлены в таблице 30. 
 
Таблица 30 – Факторный анализ среднегодовой выработки одного работающего 
на ООО «КиК» 
Показатели в тыс.руб. 
Показатель для анализа среднегодовой выработки одного рабочего 2014 
Изменение уд.веса рабочих в общей численности производственных рабочих -0,01 
Количество отработанных дней одним рабочим за год 0,14 
Продолжительность рабочего дня 0,08 
Среднечасовая выработка -0,04 
Итого: 0,17 
 
За счет снижения удельного веса на 0,68% показатель среднегодовой 
выработки снизился на 0,01 тыс.руб. В результате роста отработанных дней за 
год на 30 дней среднегодовая выработка увеличилась на 0,14 тыс.шт. За счет 
роста средней продолжительности рабочего дня на 0,40 ч. среднегодовая 
выработка увеличилась на 0,08 тыс.шт. За счет снижения среднечасовой 
выработки на 2,5% показатель среднегодовой выработки снизился на 0,04 
тыс.шт. 1ё2 В итоге среднегодовая выработка одного работающего увеличилась 
на 0,17 тыс.шт. Теперь проведем факторный анализ среднегодовой выработки 
рабочего, которая зависит от количества отработанных дней одним рабочим за 
год, средней продолжительности рабочего дня и среднечасовой выработки. 
Результаты факторного анализа представлены в таблице 31. 
 
Таблица 31 – Факторный анализ среднегодовой выработки одного рабочего на 
ООО «КиК» 
Показатели в коэффициентах 
Фактор для анализа среднегодовой выработки  2015 
Количество отработанных дней одним рабочим за год 0,18 
Продолжительность рабочего дня 0,10 
Среднечасовая выработка -0,05 
Итого: 0,23 
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За счет увеличения количества отработанных дней одним рабочим на 30 
дней показатель среднегодовой выработки рабочего вырос на 0,18 тыс.шт. В 
результате роста средней продолжительности рабочего дня на 0,40 ч. 
среднегодовая выработка рабочего увеличилась на 0,10 тыс.шт. И за счет 
снижения среднечасовой выработки на 2,5% показатель среднегодовой 
выработки рабочего снизился на 0,05 тыс.шт. 
В итоге за счет положительного влияния таких показателей как количество 
отработанных дней одним рабочим за год и средней продолжительности дня 
среднегодовая выработка одного рабочего увеличилась на 0,23 тыс.шт. 
Анализ использования трудовых ресурсов на предприятии, уровня 
производительности труда необходимо рассматривать в тесной взаимосвязи с 
оплатой труда. Прежде всего оценим эффективность использования денежных 
средств на оплату труда по показателям, представленным в таблице 32. 
 
Таблица 32 – Динамика показателей оплаты труда рабочих на ООО «КиК» 
Показатели 2014 2015 
Абсолютное 
отклонение 
показателя 
2015 от 2014 
(±) 
Относительное 
отклонение, % 
Валовая продукция, тыс.руб. 
993 106,11 
1 405 
701,00 
412 594,89 41,55 
Фонд заработной платы 
всего, тыс.руб. 
151 703,40 195 841,00 44 137,60 29,09 
 рабочих 137 458,90 154 859,00 17 400,10 12,66 
Валовая прибыль, тыс.руб. 439 639,76 275 737,00 -163 902,76 -37,28 
Средняя численность ППП, 
чел. 
867 950 83 9,57 
 рабочих 683 741 58 8,49 
Среднемесячная з/п одного 
работника, тыс.руб. 
14,58 17,18 2,60 17,82 
 рабочего 16,77 17,42 0,64 3,84 
Производительность труда 
месячная, тыс.руб./чел. 
    
 одного работника 95,45 123,31 27,85 29,18 
 одного рабочего 121,17 158,09 36,92 30,47 
Производство продукции на 
1 руб. з/п 
6,55 7,18 0,63 9,65 
Сумма прибыли на 1 руб. з/п 2,90 1,41 -1,49 -51,42 
 
 76 
 
По полученным данным видно, что за анализируемый период фонд 
заработной платы вырос на 44 137,60 тыс.руб. или на 29,09%. 
Производительность труда также выросла на 30,47%. 
При анализе фонда заработной платы необходимо сопоставить темпы 
изменения производительности труды и темпы изменения заработной платы. 
 
Копережения =
𝐼пт
𝐼зп
≥ 1 ,                                                                                    (12) 
Копережения = 1,292/1,290 =  1,02   
 
Таким образом, можно говорить о том, что производительность труда 
растет большими темпами, чем уровень заработной платы. 
Определим экономию или перерасход фонда заработной платы. 
 
Эфзп = ФЗПфакт ∗ (𝐼з
п
− 𝐼з
п
) ,                                                                          (13) 
Эфзп = 195841 ∗
1,2 − 1,292
1,292
= −303,63 тыс. руб. 
 
В данном случае компания экономит около 303,63 тыс.руб. фонда оплаты. 
В таблице 33 представлена информация о среднегодовой заработной плате 
всего персонала и рабочих. 
 
Таблица 33 – Динамика среднемесячной заработной платы персонала на ООО 
«КиК» 
Показатель 2012 2013 2014 2015 
Абсолютное 
отклонение 
2015 к 2012  
(±) 
Относительный 
прирост к 2012 
г., % 
Средняя численность ППП 867 950 1043 1077 210 24,22 
 в том числе:       
 рабочие 683 741 815 841 158 23,13 
Фонд оплаты труда, тыс.руб. 12 641,95 16 320,08 16 595,00 18 933,33 6 291,38 49,77 
 рабочих 10 450,00 11 416,67 12 225,00 14 016,67 3 566,67 34,13 
Премия, тыс.руб. 937,67 1 231,69 1 327,60 151,47 -786,20 -83,85 
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Продолжение таблицы 33 
Показатель 2012 2013 2014 2015 
Абсолютное отклонение 
2015 к 2012 (±) 
Относительный 
прирост к 2012 г., % 
 Рабочих 
829,9
5 
960,3
9 
1 
037,3
9 
118,2
8 
-711,67 -85,75 
Общий фонд оплаты 
труда, тыс.руб. 
13 
579,6
2 
17 
551,7
8 
17 
922,6
0 
19 
084,8
0 
5 505,18 40,54 
 рабочих 
11 
279,9
5 
12 
377,0
6 
13 
262,3
9 
14 
134,9
4 
2 854,99 25,31 
Средняя з/п без 
премии, тыс.руб. 
14,58 17,18 15,91 17,58 3,00 20,56 
 рабочих 15,30 15,41 15,00 16,67 1,37 8,93 
Средняя з/п с 
премией, тыс.руб. 
15,66 18,48 17,18 17,72 2,06 13,14 
 рабочих 16,52 16,70 16,27 16,81 0,29 1,77 
Среднемесячная 
заработная плата по 
региону, тыс.руб. 
8,30 11,07 14,41 16,55 8,25 99,42 
Прожиточный 
минимум по 
Красноярскому краю, 
тыс.руб. 
3,25 3,71 4,18 5,23 1,99 61,13 
 
Из таблицы 33 видно, что общий фонд оплаты труда вырос на 40,54%, 
рабочих на 25,31%. Основную часть заработной платы составляет заработная 
плата рабочего персонала. По рисунку 35 видно, что общий фонд оплаты труда 
растет равномерно с основной частью заработной платы. 
 
 
Рисунок 35 – Динамика среднемесячной заработной платы персонала на ООО 
«КиК» за период 2012-2015гг.., тыс.руб. 
 
2012 2013 2014 2015
Фонд оплаты труда, тыс.руб. 15 170,34 19 584,10 19 914,00 22 720,00
Премия, тыс.руб. 1 125,20 1 478,03 1 593,12 1 817,60
Общий фонд оплаты труда, 
тыс.руб.
16 295,54 21 062,13 21 507,12 24 537,60
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На рисунке 35 представлена динамика изменения среднегодовой 
заработной платы рабочих. Из этого рисунка видно, что общая заработная плата 
рабочих в анализируемом периоде растет и данный рост составил 40,54%, 
основная часть заработной платы также растет, ее рост составил 34,13%. 
 
 
Рисунок 36 – Динамика среднемесячной заработной платы рабочих ООО 
«КиК» за период 2012-2015 г., тыс.руб. 
 
Из рисунка 36 видно, что общая заработная плата рабочих в 
анализируемом периоде растет и данный рост составил 25,31%, основная часть 
заработной платы также растет, ее рост составил 34,13%. 
 
 
Рисунок 37 – Динамика средней з/п рабочих и среднемесячной по 
Красноярскому краю, тыс.руб. 
 
2012 2013 2014 2015
Фонд оплаты труда рабочих 12 540,00 13 700,00 14 670,00 16 820,00
Премия рабочих 995,94 1 152,47 1 244,86 1 419,31
Общий фонд оплаты труда  
рабочих
13 535,94 14 852,47 15 914,86 18 239,31
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Предприятия достаточно обеспечено трудовыми ресурсами. За 
анализируемый период произошел рост численности в компании. Рабочие 
составляют наибольшую долю в структуре персонала. Текучесть кадров в 
анализируемом периоде снизилась в результате снижения излишнего оборота. 
Производительность труда в анализируемом периоде выросла. Это обусловлено 
тем, что в данном периоде на предприятии производилась реорганизация работы 
на рабочем месте, улучшались условия труда на месте. Осуществился переход к 
системе 5S. Среднегодовая выработка также выросла в анализируемом периоде. 
Это произошло в результате снижения потерь рабочего времени. 
Среднемесячная заработная плата рабочих также выросла. В 2014 году 
среднемесячная заработная плата в регионе составляла примерно 11 070 руб. 
Заработная плата рабочих выше среднемесячной заработной платы по региону. 
Прожиточный минимум в данном периоде составил 3714 руб. Заработная плата 
рабочего намного выше прожиточного минимума. 
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2.3 Оценка существующей структуры себестоимости производства 
литых дисков ООО «КиК»  
 
Задачей анализа себестоимости является установление причины 
изменения себестоимости продукции. Себестоимость имеет следующую 
структуру: 
1 Материальные затраты. 
2 Расходы на оплату труда. 
3 Амортизация. 
4 Прочие денежные расходы предприятия. 
Структура затрат представлена в таблице 34. 
 
Таблица 34 – Структура затрат на производство алюминиевых дисков ООО 
«КиК» по элементам 
Статьи 
затрат 
2014  2015  
Отклонение 2015 от 
2014 
Темп 
роста, % сумма, 
тыс. руб. 
структура 
затрат, % 
сумма, 
тыс. руб. 
структура 
затрат, % 
сумма, 
тыс. 
руб. 
структура 
затрат, % 
Материальные 
затраты 
1 317 601 78,44 1 547 608 76,10 
230 
007,00 
-2,34 117,46 
Расходы на оплату 
труда 
242 029 14,41 311 843 15,33 
69 
814,00 
0,93 128,85 
Отчисления на 
социальные нужды 
63163 3,76 105731 5,20 
42 
568,00 
1,44 167,39 
Амортизация 
основных средств 
18595 1,11 23539 1,16 
4 
944,00 
0,05 126,59 
Прочие 
производственные 
расходы 
38400 2,29 44892 2,21 
6 
492,00 
-0,08 116,91 
Себестоимость 
1 679 
788,00 
100 
2 033 
613,00 
100 
353 
825,00 
- 121,06 
В том числе:        
переменные расходы 
1 622 
793,00 
96,61 
1 965 
182,00 
96,64 
342 
389,00 
0,03 121,09 
постоянные расходы 56 995,00 3,39 68 431,00 3,36 
11 
436,00 
-0,03 120,06 
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Рисунок 38 – Динамика изменения себестоимости производства 
продукции на ООО «КиК» за 2014-2015 гг., тыс.руб. 
 
По данным таблицы 34 видно, что полная себестоимость выросла на 
21,06% Из рисунка 38 видно, что рост произошел по всем элементам затрат. 
Наибольшее увеличение произошло по такой статье, как отчисление на 
социальные нужды на 67,39%. Наименьшее увеличение произошло в группе 
прочих производственных расходов на 16,91%.  
Изменилась несколько и структура затрат. Из рисунка 39 можно увидеть, 
что наибольшую долю в структуре затрат занимают материальные затраты. 
Однако, их доля к концу 2015 года в структуре затрат снизилась на 2,34% и 
составила 76,10%. Увеличилась значительно доля отчислений на социальные 
нужды на 1,44% и стала составлять 5,2%. Наименьшую долю в структуре затрат 
занимает амортизация основных средств, всего 1,16%. Можно сказать, что 
производство продукции компании ООО «КиК» является материалоёмким, так 
как материальные затраты составляют значительную долю себестоимости 
продукции.  
Материальные 
затраты
Расходы на оплату 
труда
Отчисления на 
социальные 
нужды
Амортизация 
основных средств
Прочие 
производственные 
расходы
2014 год 1 317 601 242 029 63163 18595 38400
2015 год 1 547 608 311 843 105731 23539 44892
0
200 000
400 000
600 000
800 000
1 000 000
1 200 000
1 400 000
1 600 000
1 800 000
 82 
 
 
Рисунок 39 – Структура себестоимости производства диска из алюминия 
на ООО «КиК» за 2015 г., % 
 
В структуре себестоимости между постоянными и переменными затратами 
не произошло резкого изменения. На рисунке 40 представлена структура 
себестоимости. 
 
 
Рисунок 40 – Структура себестоимости производства одного литого 
алюминиевого диска на ООО «КиК» за 2015 г., % 
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Из рисунка 40 видно, что переменные расходы составляют значительную 
часть себестоимости 96,64%. В связи с этим можно сказать, что величина 
себестоимости значительно зависит от переменных расходов. 
Произведем более подробный анализ себестоимости продукции за 2015 
год. 
Данные представлены в таблице 35. 
 
Таблица 35 – Себестоимость продукции ООО «КиК» за 2015 г. 
Показатели в тыс.руб. 
Наименование показателя 
2015 Отклонение 
факта от 
плана  
Структура,
% План Факт  
Прямые затраты, тыс.руб. 1 748 967,03 1 784 660,24 35 693,20 74,52 
1. Материальные затрат 1 516 655,84 1 547 608,00 30 952,16 64,63 
 1.1. Стоимость материалов для 
производства колес 
1 426 269,02 1 455 376,55 29 107,53   
 1.2. Стоимость материалов для 
производства прессформ 
16 611,69 16 950,71 339,01   
 1.3. Стоимость материалов для покраски 
колес КраМЗа 
1 099,76 1 122,21 22,44   
 1.4. Стоимость прочих материалов 72 675,36 74 158,53 1 483,17   
2. Энергозатраты 70 613,51 72 054,60 1 441,09 3,01 
3. Заработная плата основных рабочих 140 277,54 143 140,35 2 862,81 5,98 
 3.1. Заработная плата 107 905,80 110 107,96 2 202,16   
 3.2. Отчисления на соцстрах 32 371,74 33 032,39 660,65   
4. Транспортные расходы 21 315,12 21 750,12 435,00 0,91 
5. Прочие расходы 105,03 107,17 2,14 0,00 
Косвенные расходы, тыс.руб. 597 865,91 610 067,25 12 201,35 25,48 
6. Общецеховые расходы 430 697,54 439 487,28 8 789,75 18,35 
 6.1. Амортизация собственных ОС 23 068,22 23 539,00 470,78   
 6.2. Энерго- и теплоресурсы 1 626,65 1 659,85 33,20   
6.3. Заработная плата вспомогательных 
рабочих 
206 994,65 211 219,03 4 224,38   
 6.3.1. Заработная плата 159 226,66 162 476,18 3 249,52   
 6.3.2. Отчисления на соцстрах 47 768,00 48 742,85 974,86   
 6.4. Аренда оборудования, прессформ 188 512,55 192 359,74 3 847,19   
 6.5. Техобслуживание, ремонт 
оборудования 
6 775,48 6 913,75 138,28   
 6.6. Прочие расходы 3 719,99 3 795,91 75,92   
7. Коммерческие и управленческие 
расходы 
167 168,37 170 579,97 3 411,60 7,1231474 
 7.1. Аренда зданий 8 209,25 8 376,79 167,54   
 7.2. Амортизация собственных 
основных средств общехозяйственного 
назначения 
4 700,28 4 796,20 95,92   
 7.3. Содержание орг.техники, 
информационные услуги 
2 381,46 2 430,06 48,60   
 7.4. Услуги связи 3 139,52 3 203,59 64,07   
 7.5. Заработная плата ИТР и АУП 49 115,12 50 117,47 1 002,35   
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Продолжение таблицы 35 
Наименование показателя 
2015  Отклонение 
факта от 
плана 
Структура,
% План Факт 
 7.5.1. Заработная плата 37 780,86 38 551,90 771,04   
 7.5.2. Отчисления на соцстрах 11 334,26 11 565,57 231,31   
 7.7. Лицензии, сертификаты, прочие 
расходы будущих периодов 
958,79 978,36 19,57   
 7.8. Прочие услуги 21 133,38 21 564,67 431,29   
 7.9. Реклама 5 203,04 5 309,22 106,18   
 7.10. Ремонт помещений 9 289,26 9 478,84 189,58   
 7.11. Изменение НЗП 35 206,27 35 924,77 718,50   
 7.12. Аренда прочая 0,00 0 0,00   
 7.13. Услуги КиК-Красноярск 27 832,00 28 400,00 568,00   
Полная себестоимость произведенной и 
отгруженной продукции 
2 346 832,94 2 394 727,49 47 894,55 100,0 
 
По данным таблицы 35 видно, что наблюдается отклонение фактической 
себестоимости от плановой на 47 894,55 тыс.руб. На рисунке 41 представлено 
отклонение фактической себестоимости от плановой. На рисунке четко видно, 
что наибольшее изменение произошло в материальных затратах. В данной 
группе затрат произошел рост на 30 952,16 тыс.руб.  
 
Рисунок 41 – Отклонение фактической себестоимости производства 
алюминевого диска ООО «КиК» от плановой, тыс. руб 
 
Из рисунка 42 видно, что наибольшую долю в структуре прибыли 
занимают прямые расходы 74,52%. 
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Рисунок 42 – Структура себестоимости на ООО «КиК» за 2015 г, % 
 
В структуре прямых затрат наибольшая доля приходится на материальные 
затраты 86,72%. В косвенных расходах наибольшая доля приходится на 
общецеховые расходы 72,04%. 
Так как материальные затраты составляют наибольшую долю в структуре 
себестоимости, то можно говорить о том, что производство является 
материалоёмким. 
Проведем анализ материальных ресурсов. Обобщающие показатели 
использования материальных ресурсов приведены в таблице 36. 
 
Таблица 36 – Обобщающие показатели использования материальных ресурсов 
на ООО «КиК», за 2014-2015 гг. 
Показатель 2014 2015 
Абсолютное 
изменение2015 
от 2014 (±) 
Относительный 
прирост, % 
Прибыль от основной 
деятельности, тыс.руб. 
109 515 92 835 -16 680,00 -15,231 
Себестоимость 
продукции, тыс. руб. 
1 679 788 2 033 613 353 825,00 21,0637 
Материальные 
затраты, тыс.руб. 
1317601 1547608 230 007,00 17,4565 
Удельный вес мат. 
затрат в 
себестоимости, % 
83,25 77,22 -6,03 -7,2432 
Материалоотдача, руб. 0,78438529 0,761014 -0,02 -2,9796 
Материалоемкость, 
руб. 
1,27488367 1,314036 0,04 3,07107 
 
Прямые 
затраты, 
тыс.руб.
75%
Косвенные 
расходы, 
тыс.руб.
25%
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По полученным данным таблицы 36 можно сказать, что наблюдается 
уменьшение прибыли от основной деятельности на 15,23%, материальные 
затраты возросли на 21,0637%. Показатель материалоотдачи уменьшился на 
2,97%, а показатель материалоемкости увеличился на 3,071%, что 
свидетельствует об отрицательной тенденции производства продукции. 
Проведем факторный анализ показателей материалоотдачи и 
материалоёмкости и определим, какой из факторов оказывает наибольшее 
влияние на данные показатели. 
Модель кратная:  
 
Мотдбаз =
ПР
МЗ
 ,                                                                                               (13) 
где  ПР – прибыль 
МЗ – материальные затраты 
 
1. МотдБАЗ = 0,78 руб. 
2. Мотд1 = 92 835/1317601= 0,07руб. 
ΔМотд1 = 0,07-0,78 = -0,71 руб. 
3. ΔМотд2 = 0,76-0,07 = 0,69 руб. 
Проверка: ΔМотд = - 0,71+0,69= - 0,2 руб. 
В анализируемом периоде произошло уменьшение материалоотдачи на 
0,02 руб. На уменьшение материалоотдачи оказало влияние снижение прибыли 
на 15,23% и это уменьшило анализируемый показатель на 0,71 руб. Однако рост 
материальных затрат на 230007,00 руб. увеличил материалоотдачу на 0,69 руб. В 
результате того, что рост прибыли выше роста материальных затрат, показатель 
материалоотадчи в общем все равно снизится на 0,2 руб. 
Проанализируем показатель материалоёмкости. 
Модель кратная: 
 
Мём =
МЗ
ПР
 ,                                                                                                     (14) 
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где  ПР – прибыль 
МЗ – материальные затраты 
 
1. МёмБАЗ = 1,27 руб. 
2. Мём1 = 1547608/109515 = 14,13 руб. 
ΔМём1 = 14,13-1,27 = 12,86 руб. 
3. ΔМём2 = 1,31- 14,13= -12,82 руб. 
Проверка: ΔМём = 12,86-12,82 = 0,04 руб. 
Показатель материалоёмкости увеличился на 0,04 руб. Увеличение 
произошло за счёт снижения прибыли на 16 680 тыс.руб., что снизило показатель 
материалоёмкости на 12,82 руб. Рост материальных затрат на 17,4% увеличил 
показатель материалоёмкости на 12,86 руб. Поскольку прибыль снижалась, а 
материальные затраты продолжали расти, в общем показатель материалоёмкости 
увеличился на 0,04 руб. или на 3,07%. 
Проведем факторный анализ затрат на 1 рубль товарной продукции. 
Модель кратная:  
  
З1рубТП =
Себестоимость
Прибыль
 ,                                                                         (14) 
 
1. З1рубТП (баз) = 15,33 коп. 
2. З1рубТП (1) = 2 033 613/ 109 515= 18,56 коп. 
ΔЗ1рубТП = 18,56- 15,33 = 3,23 коп. 
3. ΔЗ1рубТП = 21,95 – 18,56 = 3,39 коп. 
Проверка: ΔЗ1рубТП = 3,39-2,23 = 1,16 коп. 
Затраты на 1 рубль товарной продукции увеличились на 1,16 коп. За счет 
роста себестоимости на 21,063% показатель затрат на 1 руб. ТП увеличился на 
3,23 коп. В результате снижения прибыли на 15,23% показатель затрат 
увеличился на 3,39 коп. Таким образом, за счет больших темпов роста 
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себестоимости над темпами роста прибыли показатель затрат увеличился я на 
1,16 коп. 
Проведем анализ выполнения плана затрат на 1 колесо. Данные 
представлены в таблице 37. 
Из таблицы 37 видно, что затраты на 1 колесо по факту ниже планового 
показателя на 0,52 тыс.руб. Снижение произошло в группе косвенных расходов 
на 14,41 тыс.руб. Наибольшее снижение в косвенных расходов произошло по 
статье амортизация собственных основных средств на 18,93 тыс.руб. В свою 
очередь прямые затраты выросли на 13,89 тыс.руб. Этот рост обусловлен ростом 
материальных затрат на 39,76 тыс.руб. По всем остальным прямым статьям 
наблюдается снижение. 
В общем можно сказать, что общая себестоимость продукции выросла на 
21,2%. А прибыль уменьшилась на 15,46%. Можно говорить о том, что 
себестоимость растет большими темпами, чем прибыль продукции. Это может 
быть обусловлено ростом цен на материалы или увеличение брака продукции 
при производстве, снижение прибыли обусловлено снижением объемов продаж. 
Материальные затраты в структуре себестоимости составляют наибольшую 
долю 63,63%. Производство литых дисков является материалоемким 
производством.  
 
Таблица 37 – Динамика затрат на 1 алюминиевый диск на ООО «КиК» за 2015г. 
Наименование показателя 
2015  Отклонение 
(±) 
Структура,
% План Факт 
Прямые затраты, тыс.руб. 1088,81 1102,70 13,89 68,84 
1. Материальные затраты 916,47 956,23 39,76 87,27 
 1.1. Стоимость материалов для 
производства колес 
881,52 899,24 17,72  
 1.2. Стоимость материалов для 
производства прессформ 
7,21 10,47 3,26  
 1.3. Стоимость материалов для 
покраски колес КраМЗа 
1,62 0,69 -0,93  
 1.4. Стоимость прочих материалов 26,11 45,82 19,71  
2. Энергозатраты 44,77 44,52 -0,25 -0,03 
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Продолжение таблицы 37 
Наименование показателя 2015 
Отклонение 
(±) 
Структура,
% 
3. Заработная плата основных рабочих 116,37 88,44 -27,93 7,34 
 3.1. Заработная плата 89,59 68,03 -21,56  
 3.2. Отчисления на соцстрах 26,78 20,41 -6,37  
4. Транспортные расходы 10,92 13,44 2,52 2,3 
5. Прочие расходы 0,28 0,07 -0,21 0,01 
Косвенные расходы, тыс.руб. 391,36 376,95 -14,41 31,16 
6. Общецеховые расходы 272,76 271,55 -1,21 74,31 
 6.1. Амортизация собственных ОС 33,47 14,54 -18,93  
 6.2. Энерго- и теплоресурсы 0,53 1,03 0,5  
 6.3. Заработная плата 
вспомогательных рабочих 
100,73 130,51 29,78  
 6.3.1. Заработная плата 76,94 100,39 23,45  
 6.3.2. Отчисления на соцстрах 23,79 30,12 6,33  
 6.4. Аренда оборудования, прессформ 132,05 118,85 -13,2  
 6.5. Техобслуживание, ремонт 
оборудования 
4,51 4,27 -0,24  
 6.6. Прочие расходы 1,47 2,35 0,88  
7. Коммерческие и управленческие 
расходы 
118,60 105,40 -13,2 25,69 
 7.1. Аренда зданий 11,27 5,18 -6,09  
 7.2. Амортизация собственных 
основных средств общехозяйственного 
назначения 
1,91 2,96 1,05  
 7.3. Содержание орг.техники, 
информационные услуги 
2,18 1,50 -0,68  
 7.4. Услуги связи 1,41 1,98 0,57  
 7.5. Заработная плата ИТР и АУП 37,83 30,97 -6,86  
 7.5.1. Заработная плата 28,93 23,82 -5,11  
 7.5.2. Отчисления на соцстрах 8,90 7,15 -1,75  
 7.6. Командировочные расходы, 
подотчет 
0,00 0,00 0  
 7.7. Лицензии, сертификаты, прочие 
расходы будущих периодов 
0,83 0,60 -0,23  
 7.8. Прочие услуги 12,47 13,32 0,85  
 7.9. Реклама 2,10 3,28 1,18  
 7.10. Ремонт помещений 1,58 5,86 4,28  
 7.11. Изменение НЗП 22,20 22,20   
 7.12. Аренда прочая 5,25 0,00 -5,25  
 7.13. Услуги КиК-Красноярск 19,42 17,55 -1,87  
Полная себестоимость произведенной 
и отгруженной продукции 
1480,16 1479,64 -0,52 100 
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Подводя итоги стоит отметить, что мебестоимость в анализируемом 
периоде выросла. Основной рост произошел в таком элементе как заработная 
плата и отчисления на социальные нужды. Структура себестоимости говорит о 
том, что производство литых дисков является материалоёмким производством, 
так как доля материальных затрат составляет около 64%. Показатель 
материалоотдачи в анализируемом периоде уменьшился. Это свидетельствует об 
отрицательной тенденции на предприятии. Это значит на 1 руб. потребленных 
материальных ресурсов приходится меньший выпуск продукции. В свою 
очередь материалоемкость увеличилась. Также наблюдается увеличение затрат 
на 1 руб. товарной продукции. 
Далее проанализируем прибыль и рентабельность. Задача анализа прибыли 
состоит в определении факторов и причин невыполнения задания по прибыли. 
При анализе прибыли рассматриваются источники ее образования и выявляются 
резервы ее дальнейшего увеличения. 
Балансовая прибыль включает прибыль от реализации произведенной 
продукции (выручка (НЕТТО) от продажи продукции за минусом НДС, акцизов 
и аналогичных обязательных платежей, себестоимости проданной продукции, 
коммерческих расходов, управленческих расходов), операционных и 
внереализационных доходов и расходов, отражаемых в форме №2 «Отчет о 
финансовых результатах». 
Анализ балансовой прибыли начинается с общей оценки выполнения 
плана прибыли по составным ее элементам в сравнении с планом и с 
предыдущим годом. Для этого из формы №2 и оперативных данных организации 
заносятся в таблицу следующие данные (таблица 38). 
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Таблица 38 – Прибыль ООО «КиК» по составным элементам 
Показатель 2014 2015 
Абсолютное 
отклонение (±), 
тыс.руб. 
Темп 
прироста, % 
Выручка (НЕТТО) от 
продажи товаров, 
продукции, работ, услуг, 
тыс.руб. 
1774852 2139371 364 519 20,54 
Себестоимость реализации 
товаров, продукции, работ, 
услуг, тыс.руб. 
1465171 1720164 254 993 17,40 
Валовая прибыль, тыс.руб. 309681 419207 109 526 35,37 
Коммерческие расходы, 
тыс.руб. 
47948 104102 56 154 117,11 
Управленческие расходы, 
тыс.руб. 
166669 209347 42 678 25,61 
Прибыль (убыток) от 
продаж, тыс.руб. 
95064 105758 10 694 11,25 
Прочие доходы, тыс.руб. 6163 5147 -1 016 -16,49 
Прочие расходы, тыс.руб. 20025 23170 3 145 15,71 
Прибыль (убыток) до 
налогообложения, тыс.руб. 
70892 66547 -4 345 -6,13 
 
По данным таблицы 38 видно, что выручка в анализируемом периоде 
выросла на 20,54% или на 364 519 тыс.руб. Рост себестоимости в данном периоде 
составил 17,40%, что не превышает рост выручки. В результате этого валовая 
прибыль компании увеличилась на 35,37% или на 109 526 тыс.руб. 
Коммерческие расходы увеличились практически в 2 раза на 117,11%, так же 
увеличились управленческие расходы на 25.6% или на 42678 тыс.руб. В общем, 
за период произошло снижение прибыли, не смотря на больший рост выручки в 
сравнении с себестоимостью, на 4 345 тыс.руб. или на 27,81%. 
Проведем анализ показателей рентабельности компании. 
В таблице 40 и на рисунке 43 представлены данные для анализа. 
 
Таблица 40 – Динамика показателей рентабельности ООО«КиК» за 2014-2015гг.. 
Показатели в % 
Показатель 2014 2015 
Абсолютное отклонение 
2015 от 2014 (±) 
Темп прироста 
Рентабельность затрат 1,02 2,51 1,49 146,30 
Рентабельность продаж 1,01 2,45 1,44 142,71 
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Продолжение таблицы 40  
Показатель 2014 2015 Абсолютное отклонение Темп прироста 
Рентабельность 
собственного капитала 
1,2 2,1 0,90 75,00 
Рентабельность активов 0,2 0,3 0,10 50,00 
 
По данным таблицы 40 и из рисунка 43 видно, что произошел рост по всем 
показателям рентабельности. Наибольший рост наблюдается по рентабельности 
затрат, его рост составил 146,3%. Незначительно увеличилась рентабельность 
активов, всего на 0,1% и её прирост составил 50%. 
 
 
Рисунок 43 – Динамика изменения показателей рентабельности ООО «КиК»за 
2014-2015 гг., % 
 
Подводя итоги стоит отметить, что в анализируемом периоде наблюдается 
рост чистой прибыли. Однако за счет роста себестоимости валовая прибыль на 
предприятии снизилась. Рентабельность затрат в анализируемом периоде 
выросла, это говорит о том, что с 1 рубля затрат компания получает больше 
прибыли. Также наблюдается рост рентабельности продаж. Он показывает, что 
с 1 рубля выручки компания получает больше чистой прибыли. Рентабельность 
собственного капитала также выросла. Это говорит о том, что компания на рубль 
собственных средств получает больше прибыли. 
  
Рентабельность 
затрат
Рентабельность 
продаж
Рентабельность 
собственного 
капитала
Рентабельность 
активов
2014 1,02 1,01 1,2 0,2
2015 2,51 2,45 2,1 0,3
0,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
%
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3 Разработка мероприятий по снижению себестоимости производства 
литых алюминиевых дисков ООО «КиК»  
3.1 Снижение себестоимости продукции путем внедрения новых 
технологий  
Для эффективной деятельности предприятия в дальнейшем необходимо 
принятие ряда управленческих и производственных решений, направленных на 
снижение затрат и повышение эффективности деятельности предприятия. 
По результатам анализа во второй главе было выявлено, что себестоимость 
одного алюминиевого диска увеличилась на 258 руб., что составляет увеличение 
в 26%, чистая прибыль снизилась на 4 065 тыс. руб. или на 7,38 %, следовательно, 
предприятию необходимо изыскивать резервы снижения себестоимости. 
Так же было выявлено, что износ машин и оборудования составляет около 
34%, что неизбежно ведет к браку продукции и как следствие повышению 
себестоимости. 
Дадим характеристику оборудованию, занятому непосредственно в 
производстве одного литого алюминиевого диска в таблице 41. 
Исходя из данных в таблице 41, процесс производства состоит из 12 
последовательных операций, на каждой из которых работает определенное 
оборудование. Так же операции делят на 4 цикла по 4 операции в каждой. Так 
первый циклы — это операции приготовления сплава, который состоит из 
разогрева сплава, литья, рентген контроля.  
По данным предприятия все оборудование было приобретено до 2010 года, 
и все оборудование кроме «Линии покраски Eisenmann» и литейной машины уже 
с амортизировало свою стоимость на продукцию, то есть они были приобретены 
более 20 лет назад.  
На рисунке 44 представлен срок службы оборудования на ООО «КиК» в 
зависимости от даты покупки.  
  
  
 
Таблица 41 – Основные характеристики оборудования участвующего в процессе производства одного 
алюминиевого диска на ООО «КиК» 
Описание 
характеристики 
Операции 
Название операции  Приготовление 
сплава 
Литье 
Рентген 
контроль 
Вырубка 
литника 
Термообработка 
1-я 
токарная 
2-я 
токарная 
Сверлильная Мойка 
Контроль 
герметичности 
Опиловка Покраска 
Название 
оборудования  Печь ИАТ – 
2,5 
Литейная 
машина 
GIMA 
Установка 
рентген 
контроля 
DP 500.2 
2С50 
Печь 
непрерывного 
сгорания 
Токарный 
станок 
LAW-24 
OKYMA 
Токарный 
станок 
SL-30 
HASS 
Станок с 
ЧПУ VF 3 
HAAS 
Линия 
мойки 
Дробеструйная 
установка  
TURBORAL 1 
Верстак 
Линия 
покраски 
Eisenmann 
Стоимость закупки 
оборудования, руб. 
8340000 8942000 8450000 280000 21 580 000 13652963 3000000 2940000 642000 2724097 1000 269663000 
Дата закупки, год 1990 2003 2002 2007 1990 2006 2003 2006 - 2004 2006 2004 
Срок амортизации 
(технический срок 
службы, лет.) 
20 20 12 7 20 7 7 7 10 7 5 15 
Количество 
операторов 
1 0,5 2 1 2 0,5 0,5 1 2 1 1 9 
Количество деталей 
за один цикл 
- 1 1 1 8 1 1 1 1 1 1 - 
Время цикла, мин. - 5 68,6 100 1500 366 366 366 25 - 185 26 
Максимальная 
расчетная 
производительность, 
дет./час 
57 12 87 60 32 16 16 16 236 150 19 285 
Действительная 
производственная 
мощность, дет./час 
54 10 87 60 32 13 13 13 197 143 16 201 
Время на смену 
производства, мин 
720 720 720 720 720 660 660 660 660 660 660 - 
Производственный 
брак, % 
19,83 19,83 19,83 19,83 - 4,57 4,57 4,57 4,57 4,57 4,57 1,00 
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Рисунок 44 – Срок службы оборудования на ООО «КиК», лет 
 
Исходя из данных на рисунке 44, 80% оборудования работает с истекшим 
сроком службы, так самое старое оборудование «Печь непрерывного сгорания» 
и «Печь ИАТ-2,5», приобретенные в 1990 годах, уже работают 6 лет сверх 
нормы. Оборудование для вырубки литника и установка рентген контроля, лишь 
3 года работают сверх нормы, верстак и дробеструйная установка 7 лет. Такое 
использование оборудования, без его обновления и модернизации неизбежно 
ведет к браку продукции.  
Рассмотрим подробнее процент брака на рисунке 45, из данных которого 
видно, что наибольший средний процент брака на первых четырех операциях, 
равный 19,83%. Средний процент брака даётся в зависимости от точек контроля, 
которых всего 4. 
 
 
Рисунок 45 – Брак продукции, на каждой операции на производстве ООО 
«КиК», % 
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Наименьший процент брака, 1%, наблюдается на оборудовании для 
покраски, так как это оборудование одно из самых современных и дорогих на 
предприятии, так же такой низкий уровень достигнут благодаря роботизации 
данного участка. 
Причиной высокого уровня брака на первых четырех операциях является 
неправильно приготовленный сплав на печах типа ИАТ. Из-за окончания 
нормативного срока службы, на данных печах ухудшается терморегуляция, 
выработка сплава, герметичность дверей и множество других отклонений.  
Исходя из данных в таблице 41, на данный момент печь ИАТ 2,5 имеет 
производственную мощность 54 детали в час, при заявленных 57 деталях. Так 
ежедневно, при 8 часовой смене, недопроизводиться 24 автомобильных диска, 
при фонде рабочего времени 310 дней потери составляют 7440 автомобильных 
дисков, при условии, что на предприятии всего 4 печи ИАТ, то за год потери 
только от не максимальной выработки данного оборудования составляют 1,85% 
от всего объема производства. 
Таким образом основная причина брака на производстве – это устаревшие 
индукционные печи ИАТ, так как на остальных трех операциях первого цикла, 
брак выявляется но не создается. 
Далее рассмотрим себестоимость процесса производства на каждой 
операции, в таблице 42. 
 
Таблица 42 – Себестоимость процесса производства одной детали, по 
оборудованию на операциях на ООО «КиК» 
Показатели в руб. 
Оборудование 
Прямые 
трудовые 
затраты  
Амортизация 
Расходные 
материалы 
Электроэнергия 
и газ 
Стоимость 
тех. 
обслуживания  
Стоимость 
ретуши/ 
брака 
Печь ИАТ – 2,5 10,79 1,945 4,336 8,342 0,368 
10,109 
Литейная 
машина GIMA 
25,065 9,558 13,679 6,913 0,854 
Установка 
рентген 
контроля DP 
500.2 
3,170 0,936 1,037 0,202 0,302 
2С50 4,130 0,05 - 0,181 - 
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Продолжение таблицы 42 
Оборудование 
Прямые 
трудовые 
затраты 
Амортизация 
Расходные 
материалы 
Электроэнергия 
и газ 
Стоимость 
тех. 
обслуживания 
Стоимость 
ретуши/ 
брака 
Токарный 
станок LAW-24 
OKYMA 
10,580 16,499 6,1 2,111 - 
7,142 
Токарный 
станок SL-30 
HASS 
10,580 2,5 6,1 1,870 - 
Станок с ЧПУ 
VF 3 HAAS 
10,580 2,5 6,1 1,810 - 
Линия мойки 0,460 0,04 0,03 0,170 - 
Дробеструйная 
установка 
TURBORAL 1 
0,46 0,04 0,03 0,170 - 1,823 
Верстак 9,101 0,160 2,2 0,150 -  
Линия 
покраски 
Eisenmann 
5,6 10,36 3,1 9,162 0,9 2,114 
ИТОГО 90,516 44,588 42,712 31,081 2,424 21,188 
 
 Наибольшие трудовые затраты направленны на литейную машину GIMA, 
равные 25,065 рублей на 1 изделие, и в равной степени на токарные операции и 
операции литья около 10 рублей на одно изделие на каждой операции. 
Наибольшая стоимость брака наблюдается так же на первых 4х операциях, что 
подтверждает наибольший процент брака на этих операциях равный 19.73%. 
Рассмотрим затраты электроэнергии на рисунке 46. 
Наибольшие затраты электроэнергии и газа наблюдаются на операциях с 
участием Печи ИАТ, около 27% или 8,32 рубля на каждую деталь, Литейной 
машины GIMA (22%) и на линии покраски (29%), так как она наиболее 
роботизирована и соответственно энергозатратна. 
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Рисунок 46 – Распределение стоимости электроэнергии и газа в себестоимости 
производства одного алюминиевого диска на производстве ООО «КиК», % 
 
Исходя из данных таблицы 37, затраты на электроэнергию составляют 
лишь 2% от всей себестоимости одного изделия, поэтому снижения затрат на 
данную статью расходов не будет столь же значимым, как например снижение 
прямых трудовых затрат или уменьшение брака.  
 
Таблица 43 – Затраты рабочего времени, по операциям, на производство 
алюминиевых литых дисков на ООО «КиК» 
Оборудование 
Занятость 
рабочего 
поста, %  
Количество 
смен в 
неделю, шт. 
Полное количество рабочих часов 
для смены, час 
Ежегодные 
годовые 
затраты на труд, 
руб.  В день  В году 
Печь ИАТ – 2,5 98,3 14 11,8 182 356616 
Литейная 
машина GIMA 
98,3 14 11,8 182 390449 
Установка 
рентген контроля 
DP 500.2 
98,3 14  182 279840 
2С50 98,3 14  182 332232 
Токарный станок 
LAW-24 
OKYMA 
- 14  182 150391 
Токарный станок 
SL-30 HASS 
87,5 14 10,5 182 150391 
Станок с ЧПУ 
VF 3 HAAS 
87,5 14 10,5 182 279797 
Печь ИАТ – 2,5
27%
Литейная машина 
GIMA
22%
Установка рентген 
контроля DP 500.2
1%
2С50
1%
Токарный станок 
LAW-24 OKYMA
7%
Токарный станок SL-
30 HASS
6%
Станок с ЧПУ VF 3 
HAAS
6%
Линия мойки
0,17%
Дробеструйная установка 
TURBORAL 1
1%
Верстак
0,15%
Линия покраски 
Eisenmann
29%
Другой
3%
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Продолжение таблицы 43  
Оборудование 
Занятость 
рабочего 
поста, %  
Количество 
смен в 
неделю, шт. 
Полное количество рабочих часов 
для смены, час 
Ежегодные 
годовые 
затраты на труд, 
руб.  В день  В году 
Линия мойки 87,5 14 10,5 182 217267 
Дробеструйная 
установка 
TURBORAL 1 
87,5 14 10,5 182 352128 
Верстак 87,5 14 10,5 182 251712 
Линия 
покраски 
Eisenmann 
98,3 14 11,8 182 161280 
  
 В таблице 43 представлены затраты рабочего времени производственных 
рабочих на цикл производства алюминиевых дисков методом литья. 
Производство работает в две смены по 11,8 часов каждая, цех функционирует 24 
часа в сутки 363 дня в год, таким образом получается, что количество рабочих 
дней в году для одной смены равно 182 дням. При этом операции первого цикла, 
с приготовления сплава до вырубки литника заняты на 98,3% а остальные 
операции на 87,5%.  
Во второй главе было выявлено, что производственные возможности 
работают не в полную силу так как того, не требует рынок, поэтому снижение 
запасов рабочего времени не будет рассматриваться как один из основных путей 
снижения себестоимости. 
Рассмотрим на рисунке 47 ежегодные годовые затраты на труд 
производственных рабочих. 
Исходя из данных на рисунке 47 наиболее затратными по затратам на труд 
являются операции на литейной машине GIMA 390449 руб., на печи ИАТ 2,5 
356616 руб., и на дробеструйной установке. 
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Рисунок 47 – Ежегодные годовые затраты на труд производственных рабочих 
при производстве алюминиевых дисков на ООО «КиК», руб. 
  
 Рассмотрев все оборудование на операциях производственного процесса, 
мы выявили, что существует проблема изношенности оборудования в следствии 
истекшего срока эксплуатации, что влечет за собой брак продукции. В главе два 
при анализе себестоимости было выявлено, что наибольшие затраты в 
калькуляции занимают материальные затраты, около 64%. Поэтому снижение 
брака материальных затрат принесло бы видимый эффект при снижении 
себестоимости. Рассмотрим калькуляцию стоимости материалов, 
комплектующих и закупаемой обработки в таблице 44. 
 
Таблица 44 – Калькуляция стоимости материалов, комплектующих и закупаемой 
обработки, для производства одного алюминиевого диска на ООО «КиК» 
Наименование материала 
Цена, 
руб. 
Расход, 
кг/шт. 
Чистый вес 
материала на деталь, 
кг 
Общая сумма 
закупки, руб. 
Алюминий Марка А85, 
ГОСТ11069-2001 
107,14 9,683 8,239 1037,427 
Кремний Марки КР00, ТУ 
48-0106-01-02 
113,56 1,244 1,059 141,269 
Магний Марки Mr 90, 
ГОСТ 804-93 
150,00 0,009 0,008 1,372 
Ti (губчатый) ТГ-90 
ГОСТ 17746-96 
526,06 0,013 0,011 6,937 
150391
150391
161280
217267
251712
279797
279840
332232
352128
356616
390449
0 50000 100000 150000 200000 250000 300000 350000 400000 450000
Токарный станок LAW-24 OKYMA
Токарный станок SL-30 HASS
Линия покраски Eisenmann
Линия мойки
Верстак
Станок с ЧПУ VF 3 HAAS
Установка рентген контроля DP 500.2
2С50
Дробеструйная установка TURBORAL 1
Печь ИАТ – 2,5
Литейная машина GIMA
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Продолжение таблицы 44 
Наименование 
материала 
Цена, 
руб. 
Расход, 
кг/шт. 
Чистый вес материала 
на деталь, кг 
Общая сумма 
закупки, руб. 
Лигатура AlTiB 287,73 0,041 0,034 11,658 
Лигатура AlSr 272,77 0,057 0,049 15,635 
Дробь из 
нержавеющей стали 
154,57 0,02 0,02 3,091 
Эмульсон 
BLASOCUT, 2000Uni 
227,60 0,014 0,014 3,186 
Краска порошковая 
серая 
179,00 0,091 0,091 16,289 
Краска жидкая Audi 306,90 0,071 0,071 21,790 
Лак защитный  252,39 0,043 0,043 10,853 
Растворитель 131,00 0,022 0,022 2,882 
 
  Общая сумма закупки материалов для производства одного алюминиевого 
диска на производстве ООО «КиК» составляет 1190,096 руб. Исходя из рисунка 
48 наибольшую долю в стоимости закупок занимает Алюминий марки А85,  
81,55% или в стоимостном выражении 1037,427 руб. На втором месте по расходу  
Кремний Марки КР00, который добавляется в алюминий для создания сплава 
определённого качества и с необходимыми свойствами. Сумма закупок на 
кремний составляет 11% или в стоимостном выражении 141,29 руб.  
 
 
Рисунок 48 – Анализ калькуляции стоимости материалов и комплектующих на 
производство одного диска на ООО «КиК», % 
Магний Марки Mr 90
0.1% Растворитель
0.2%
Дробь из 
нержевеющей стали
0.24%
Эмульсон 2000 Uni
0.25%
Ti губчатый ТГ-90
0.54%
Лак защитный
0.85%
Лигатура AlTiB
0.9Лигатура AlSr
1%
Краска порошковая
1.3%
Краска жидкая audi
2%
Кремний марки 
КР00
11%
Алюминий Марки А85
82%
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Рассмотрим соотношение расхода основных материалов на деталь и их 
фактического чистого веса в готовом изделии на рисунке 49. 
 
 
Рисунок 49 – Анализ соотношения размера расхода материалов и чистого веса 
материалов и комплектующих на производство одного диска на ООО «КиК», 
кг. 
 
Потери Алюминия Марки А85 составляют 17,52%, что эквивалентно 1,44 
г. на каждое изделие. При цене за один килограмм в 107,14 руб. денежные 
потери, только от неправильного расхода алюминия составляют 154,71 руб., что 
составляет 12,99% от всей стоимости материалов на одно готовое изделие.  
Потери Кремния Марки КР00 составляют 17,49%, что эквивалентно 0,185 
кг. на каждое изделие. При цене 113,56 руб. денежные потери составляют 21 руб. 
или 1,7% от всей стоимости материалов. 
Так же потери в диапазоне от 16 -20% наблюдаться на расходе материалов 
магния, Ti губчатый, лигатуры. Данный процент недорасхода совпадает с 
процентом брака выявленном на первом цикле операций, равный 19,83%. Это 
связанно с тем что именно на первом цикле операций осуществляться 
манипуляции по приготовлению сплава и базовой работе с ним, а все материалы, 
по которым был выявлен недорасход проходят основное изменение именно на 
операциях первого цикла.  
Соответственно снижение затрат на недорасход материалов можно считать 
одним из способов снижения себестоимости. В таблице 45 рассмотрим на 
9,683
1,244
8,239
1,059
0 2 4 6 8 10 12
Алюминий Марка А85, ГОСТ11069-2001
Кремний Марки КР00, ТУ 48-0106-01-02
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сколько максимально возможно снизить себестоимость одного изделия 
уменьшив недорасход до минимума.  
 
Таблица 45 – Анализ калькуляции стоимости материалов, комплектующих и 
закупаемой обработки, с целью снижения недорасхода при производстве одного 
алюминиевого диска на ООО «КиК» 
Наименование 
материала 
Цена, 
руб. 
Расход, 
кг/шт. 
Чистый вес 
материала на 
деталь, кг 
Абсолютное 
отклонение 
стоимости расхода 
от чистого материала 
на деталь, руб. 
Темп 
прироста, 
% 
Алюминий 
Марка А85, 
ГОСТ11069-2001 
107,14 9,683 8,239 154,7102 12,99981 
Кремний Марки 
КР00, ТУ 48-
0106-01-02 
113,56 1,244 1,059 21,0086 1,765286 
Магний Марки 
Mr 90, ГОСТ 804-
93 
150,00 0,009 0,008 0,15 0,012604 
Ti (губчатый) ТГ-
90 ГОСТ 17746-
96 
526,06 0,013 0,011 1,05212 0,088406 
Лигатура AlTiB 287,73 0,041 0,034 2,01411 0,169239 
Лигатура AlSr 272,77 0,057 0,049 2,18216 0,18336 
ИТОГО 1190,096 11,047 9,4 181,1172 15,2187 
 
При уменьшении недорасхода материалов, участвующих в первом цикле 
обработки материалов, возможно уменьшить себестоимость на 181,12 руб., или 
на 15,2%, при этом расход материала уменьшиться в 11 кг. до 9,4 кг.  
Таким образом проблемы, выявленные в пункте 3.1 можно свести в 
рисунок 50. 
 
 
Рисунок 50 – Проблемы на ООО «КиК» влияющие на размер 
себестоимости продукции 
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Устаревший фонд оборудования более чем на 6 лет ведет к высокому 
уровню брака до 19,83%, что в свою очередь отражается в себестоимости из-за 
завышенного расхода материалов. 
Существует несколько вариантов решения проблемы высокой 
себестоимости изделий, представленных на рисунке 51. 
 
 
Рисунок 51 – Меры для снижения себестоимости готовых изделий на 
ООО «КиК» 
 
Любую работу по модернизации или замене оборудования необходимо 
начинать с машин на первых операция, так как на них наибольший уровень брака 
и устаревания. Печь ИАТ-2,5 является одной из самых старых, так как они 
работают с открытия предприятия в 1990 годах. Исходя из данных таблиц 42-43, 
данные печи занимают второе место по тратам на электроэнергию и третье по 
затратам на оплату труда. Именно с данных печей начинается обработка 
алюминия Марки А85 и остальных элементов, входящих в состав сплава, по 
которым был выявлен перерасход, поэтому манипуляции с данным 
оборудованием принесли бы видимый результат в решении проблем, 
выявленных на рисунке 50. 
Печь ИАТ - 2,5 – это индукционная тигельная печь для расплава 
алюминиевых сплавов. Основные характеристики Печи ИАТ-2,5 представлены в 
таблице 46. 
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Таблица 46 – Нормы производительности индукционных тигельных 
электропечей для плавки цветных металлов и алюминия [38] 
Тип 
печи 
Номинальная 
вместимость 
тигля, т. 
Номинальная 
мощность, 
кВА 
Скорость 
плавления с 
учетом 
перегрева, т/ч 
Расчетная 
производительность, 
т/ч 
Расход 
воды, 
м3/ч 
ИАТ-
2,5 
2,5 1000 1,3 0,84 24 
 
Температура перегрева составляет около 750 С. Характеристики указаны 
для новой печи с учетом соответствия требований к установке.  
Индукционные плавильные электропечи в силу своей специфики имеют и 
свои особенности эксплуатации, ведения процесса плавки, выполнения 
профилактических ремонтов. Так, в печах промышленной частоты необходимым 
условием нормальной эксплуатации является работа печи с неполным сливом 
расплавленного металла, т. е. с остаточной емкостью (с «болотом»).  
Экспериментально установлено, что с увеличением «болота» 
производительность печи заметно возрастает. Это объясняется, с одной стороны, 
улучшением условий теплопередачи от жидкого металла к твердой шихте 
(благодаря интенсивному движению жидкого металла), а с другой — 
увеличением потребляемой печью мощности. При одном и том же напряжении 
мощность, потребляемая печью, пропорциональна величине заполнения тигля 
жидким металлом (в области рабочих витков индуктора). 
Наиболее рациональным режимом работы печей промышленной частоты 
являются частые отборы металла небольшими порциями. Величина этих порций 
определяется опытным путем, но находится в области 20 – 30 % от емкости 
тигля. 
Таким образом для расплавки реального, а не номинального, требуемого 
объема в 2,5 тонн не потребляется мощность, близкая к номинальной, и плавка 
по времени производится дольше расчетного времени[37]. 
На данный момент реальная выработка Печи ИАТ-2,5 на предприятии 
составляет 0,55 т/ч., что составляет лишь 65% процентов от расчетной 
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производительности. В процессе изучения характеристик данной печи было 
выявлено, что в ее производительность заложен определенный процент брака, 
выраженный в виде угара элементов, представленный в таблице 47. 
 
Таблица 47 – Средний угар элементов при плавке алюминиевых сплавов в 
тигельных печах [35] 
Показатели в % 
Элемент Значение угара 
Al 0,8-1,0 
Si 1,0-1,5 
Mr 2,3-2,5 
Ti 1,0-1,5 
 
С учетом этих корректировок реальный процент брака на предприятии 
представлен в таблице 48. 
 
Таблица 48 – Анализ уровня брака на производстве ООО «КиК» с учетом 
базового угара Печи ИАТ-2,5 
Наименование 
материала 
Расход, 
кг/шт. 
Чистый вес 
материала 
на деталь, 
кг 
Абсолютное 
отклонение, 
руб. 
Тем 
изменения, 
% 
Уровень брака в 
соответствии с 
угаром Печи 
ИАТ-2,5, % 
Алюминий 
Марка А85, 
ГОСТ11069-
2001 
9,683 8,239 1,444 17,5264 16,6264 
Кремний Марки 
КР00, ТУ 48-
0106-01-02 
1,244 1,059 0,185 17,46931 16,16931 
Магний Марки 
Mr 90, ГОСТ 
804-93 
0,009 0,008 0,001 12,5 10,1 
Ti (губчатый) 
ТГ-90 ГОСТ 
17746-96 
0,013 0,011 0,002 18,18182 15,88182 
Лигатура AlTiB 0,041 0,034 0,007 20,58824 20,58824 
Лигатура AlSr 0,057 0,049 0,008 16,32653 16,32653 
ИТОГО 11,047 9,4 1,647 - - 
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Средний процент брака без корректировок составляет 17,09%, с учетом 
корректировок 15,94%, что все равно является критическим перерасходом 
материала, значительно влияющий на себестоимость готового изделия. 
Полная замена данной печи на новую не решит это проблему данной 
модели, так как все равно должно создаваться «болото», занимаемое до 30% 
тигля, что несет за собой перерасход энергии и недостаточную заполняемость 
тигля.   
Наиболее привлекательным способом, из трех представленных на рисунке 
51, снижения себестоимости за счет решения проблем предприятия является 
внедрение новых технологий. Так как модернизация Печи ИАТ-2,5 заключается 
в замене дверей для улучшения герметизации сплава, и блокирования попадания 
воздуха, для предотвращения процессов окисления. Но так как мы уже выявили, 
что Печи ИАТ-2,5 являются устаревшей техникой, и даже в новом виде будут 
давать потери необходимо рассмотреть альтернативные варианты закупки 
оборудования. 
Следует отметить, что в настоящее время все большее внимание в 
технологии машиностроения уделяется вопросам использования 
высокоэнергетических источников, которые позволяют на их основе создавать 
новые высокоэффективные технологические процессы. Одним из таких 
процессов является плавка алюминиевых сплавов дугой постоянного тока или 
плазменно-дуговая плавка. Данная принципиально новая технология плавки 
может обеспечить: повышение производительности плавильных агрегатов; 
минимальные безвозвратные потери металла; высокую мобильность процесса; 
повышение качества выплавляемых сплавов; улучшение экологических условий 
[39-41]. 
Дуговые печи на постоянном токе для выплавки высококачественных 
спецсплавов получают все большее распространение, как в нашей стране, так и 
за рубежом. Данные печи вобрали в себя весь положительный опыт 
эксплуатации дуговых сталеплавильных печей на переменном токе, которые 
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являются самыми надежными и отработанными плавильными агрегатами, как в 
конструктивном, так и технологическом отношении [42].  
Использование дуговых печей для плавки алюминиевых сплавов 
открывает дополнительные возможности в развитии принципиально новых 
технологий приготовления легких сплавов. Реализация данной технологии 
возможна при условии получения ответа на ряд вопросов, связанных с влиянием 
высокотемпературной дуги постоянного тока на возможное изменение 
химического состава, структуры и свойств алюминиевых сплавов [43].  
В 2002 году на территории ОАО "Ступинская металлургическая компания" 
была внедрена дуговая печь, для плавки алюминия для изготовления 
автомобильных колес методом литья под низкими давлениями. В настоящий 
момент такой же метод применяется на ООО «КиК», что говорит о 
сопоставимости процессов изготовления. 
Анализ возможностей современных плавильных агрегатов привел СМК к 
решению установить универсальные дуговые печи постоянного тока нового 
поколения (ДППТНП) в агрегатном исполнении (ДППТУ-0,5АГ), 
разработанных и поставляемых НТФ «ЭКТА», для плавки стали, чугуна и 
сплавов на основе алюминия, меди, никеля и кобальта [44]. 
ДППТУ-0,5АГ представляет две плавильные емкости, подключенные к 
одному источнику электропитания. Производительность этих печей - 800 кг/ч (в 
50 раз выше, чем у САТ, стоявщих на педприятии до этого) с расходом 
электроэнергии при работе в одну смену - 512 кВт·ч. Это в 2,8 раза ниже, чем в 
САТ. 
Согласно характеристикам, дуговые печи оснащены системой 
магнитогидродинамического перемешивания расплава и в ней реализованы 
специальные режимы плавления [45]. 
На ОАО "СМК" в ДППТУ-0,5АГ освоена выплавка алюминиевого сплава 
АК7К и  алюминиевой лигатуры алюминий-марганец, схожие по своим 
характеристикам со сплавом на предпряитии ООО «КиК». В процессе 
деятельности новых печей на дисковом производстве СМК проводился ряд 
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опытов[44], котоые подтвредили отстутствие влияния дуги на химический 
состав сплава, что позволяет применять данные печи на производстве ООО 
«КиК». При этом было выяленно, что при соблюдении технологического 
процесса по выплавке сплавов в ДППТУ-0,5 угар  металла не превышает 1,5%, а 
при плавке плотно загруженной шихты угар составляет 0,5 %, что меньше чем 
на новой Печи ИАТ-2,5[46-50]. 
Для того что бы окончательно подтвердить большую эффективность печей 
типа ДПП, сравним характеристики всех альтернативных вариантов печей для 
расплавки алюминия в таблице 49. 
На основании данных приведенных в таблице 49, можно сделать 
следующие выводы. Использование ДППТ для плавки алюминиевых сплавов 
обеспечивает решение таких важных проблем, связанных с их приготовлением, 
как: 
- сокращение безвозвратных потерь металла; 
- экономию энергетических затрат; 
- повышение производительности труда в 2 и более раз; 
- значительным повышением качества выплавляемых сплавов за счет более 
низкого содержания в сплаве газа и неметаллических включений, являющиеся 
следствием непосредственно переплава. 
 
Таблица 49 – Сравнение усредненных характеристик печей в различным типом 
плавильных агрегаты, подходящих для плавки сплавов алюминия [51] 
Тип 
плавильного 
агрегата 
Характеристика плавильного агрегата 
Качество выплавляемых 
сплавов 
емкость, 
т 
удельный 
расход 
топлива 
Производи
тельность, 
т/ч 
Угар 
сплава
, % 
КПД
, % 
Содержание 
газа, 
см3/100г 
сплава 
Содержание 
неметалиеских 
включений 
мм2/см2 
Дуговая 
печь 
постоянного 
тока нового 
поколения 
ДППТНП 
0,5-20 140-390 1,0-20 0,5-1,0 80 0,07-0,12 0,9-0,12 
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Продолжение таблицы 49 
Тип 
плавильного 
агрегата 
Характеристика плавильного агрегата 
Качество выплавляемых 
сплавов 
емкость, 
т 
удельный 
расход 
топлива 
Производи
тельность, 
т/ч 
Угар 
сплава
, % 
КПД
, % 
Содержание 
газа, 
см3/100г 
сплава 
Содержание 
неметалиеских 
включений 
мм2/см2 
Газовые 
пламенно- 
отраж. печи 
0,5-30 93-107 0,75-1,9 1,3-2,0 
23-
28 
0,8-3,0 0,8-2,5 
Печи 
электросопр
отивления 
0,4-16 620-525 0,1-7 0,6-1,0 
60-
75 
0,4-1,2 0,5-15 
Идукционн
ые 
канальные 
печи 
 520-453 0,1-7 0,6-1,0 
60-
75 
0,4-1,2 0,5-1,5 
Индукционн
ые 
тигельные 
печи 
промышлен
ной частоты 
0,4-10 
727-557 
кВт*ч/т 
0,12-4,4 0,9-1,3 60 0,6-2,5 0,9-2,7 
 
Высокая производительность ДППТ, их мобильность по сравнению с 
различными другими типами электрических плавильных печей, включая 
газовые, практика использования ДППТ в литейном производстве показала то, 
что расход электроэнергии также уменьшается до 20 % и более за счет 
сокращения количества расплава в раздаточных печах, что особенно характерно 
при использовании ДППТ в цехах массового и серийного производства. Следует 
отметить, что ДППТ экономичнее не только в сравнении с электрическими 
печами, но и газовыми, в том числе нового поколения зарубежных. Это 
обеспечивает повышение технико-экономической эффективности предприятий, 
внедряющих ДППТ. 
Перспектива использования ДППТ по сравнению с газовыми печами 
увеличивается также в связи с тем, что в соответствии с программой 
"Энергетическая стратегия России на период до 2020 г." рост производства 
электроэнергии предполагается увеличить с 890 млрд. кВт·ч до 1750 млрд. кВт·ч, 
за счет выработки электроэнергии на атомных электростанциях. При этом 
стоимость электроэнергии предполагается сократить на 13 % и более. 
Естественно при этом экономическая эффективность ДППТ еще более 
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возрастает. При этом производство газа сокращается в объеме до 40 млрд. м3 в 
год, а стоимость его возрастает. В результате технико-экономическая 
эффективность ДППТ по сравнению с газовыми печами значительно 
увеличивается, и перспектива использования ДППТ дополнительно 
возрастает[51]. Другим весьма важным условием перспективного использования 
ДППТ по сравнению с газовыми печами является их высокая экологичность, с 
отсутствием таких вредных газовых выбросов, как фураны, цианиды, диоксиды, 
фториды [52]. 
Таким образом можно сделать вывод о том, что на предприятии ООО 
«КиК», существует проблема высокой себестоимости товаров, которая 
обусловлена высоким уровнем изношенности и устаревании ОС, в особенности 
плавильных печей типа ИАТ-2,5, которые вызывают высокий уровень брака в 
сплаве алюминия и как следствие перерасход материалов. 
При анализе возможных мер для снижения себестоимости было выявлено, 
что печи использующиеся на данный момент, являются невыгодными, даже в 
новом виде, так как у них высокий уровень угара, и реальная вместимость в 
тигель ниже номинальной на 40%. Поэтому было предложено внедрить на 
предприятие печи нового типа плавки ДППТ. Исследования по применению 
данных печей на схожих производствах показали, что химические и физические 
свойства сплава не меняться, а становиться только лучше от использования 
данной технологии.  
С помощью внедрения нового типа оборудования можно справиться с 
важнейшими проблемами плавки алюминиевых сплавов на современном этапе, 
которыми являются, с позиций ресурсосбережения, сокращение безвозвратных 
потерь металла (угара); экономия энергетических затрат на 1 т. готового изделия; 
повышение производительности, количество тонн в сутки; сокращение до 
минимума вредных выбросов в атмосферу, что исключает потребность в 
дорогостоящем оборудовании для газоочистки.  
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Далее произведем расчеты для определения экономического эффекта от 
внедрения мероприятий по снижению себестоимости производства литых 
алюминиевых дисков на предприятии ООО «КиК». 
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3.2 Расчет экономической эффекта от внедрения мероприятий по 
снижению себестоимости производства литых алюминиевых дисков 
 
В пункте 3.1 было выявлено, то что наиболее эффективной мерой для 
снижения брака и себестоимости, будет замена Печи ИАТ-2,5 на первой 
операции – приготовление сплава. Было выявлено, что замена печи по типу ИАТ, 
на дуговые печи постоянного тока (ДППТ), не повредит технологии 
изготовления сплава алюминия для производства дисков.   
Для того что бы начать процесс замены ОС, необходимо выбрать новое 
оборудование соответствующие производственным мощностям предприятия. На 
данный момент на предприятия ООО «КиК», находятся в эксплуатации 4 Печи 
ИАТ-2,5 (Приложение А). Представим их производственные мощности в 
таблице 50. 
 
Таблица 50 – Производственные мощности Печей ИАТ-2,5 установленных на 
предприятии ООО «КиК» на 2015 г. 
Производственная 
мощность 
С учетом угара и брака 
Печь ИАТ-2,5 
Все печи ИАТ-2,5 
установленные на предприятии 
Деталей в час, шт. 54 216 
Деталей за смену, шт. 637,2 2548,8 
Деталей в день, шт. 1274,4 5097,6 
Деталей в год, шт. 462607 1850429 
Тонн в час 0,6102 2,441 
Тонн за смену 7,200 28,801 
Тонн за день 14,400 57,603 
Тонн в год 5227,461 20909,845 
 
Данные производственные мощности представлены на 2015 год и 
являются действительными, а не максимальными. Так максимальная 
производственная мощность Печи ИАТ-2,5 составляет 57 деталей в час, или 
0,644 тонн в час. Так как, брак материала с каждого готового изделия составляет 
1,9 кг., то выход готового качественного материала составляет 0,54 тонны в час. 
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Для того что бы удовлетворить мощностям завода рассмотрим имеющиеся 
на рынке варианты печей ДППТ в таблице 51. 
 
Таблица 51 – Технические характеристики дуговых печей постоянного тока 
[38,58] 
Наименование 
параметра 
ДППТ-1,5 ДППТ-3 ДППТ-6 ДППТ-8 
Номинальная 
мощность 
плавки, т 
1,97 4,14 7,97 10,63 
Номинальная 
мощность, МВА 
1,6 2,7 4,0 11,2 
Расчетное время 
расплавления 
под током, мин 
35 35 35-40 35-40 
Номинальная 
вместимость, т 
1,5 3,0 6,0 8,0 
Удельный 
расход 
электроэнергии 
на плавку, 
кВт*ч/т 
470 470 460 430 
Масса печи, т 12 30 50 90 
 
 Для предприятия ООО «КиК» будет достаточно двух печей ДППТ-1,5 для 
того что бы удовлетворить произоводственные мощности предприятия. Две печи 
ДППТ-1,5 спосбны производить 3,94 тонны в час, данного кличества металла 
будет достаточно для проиводства 360 деталей.  
Существует реальная максимальная необходимость деталей в час, которая 
обусловлена второй операцией – литье. На операции «литье» находяться 18 
литейных машн GIMA (Приложене А), максимальные производственные 
мощности которых 10 деталей в час (каждой), или 180 деталей в час(всех). 
Номинально, было бы достаточно одной новой печи ДППТ, но фактически, сплав 
в каждой из них должен пройти процесс рафинирования в течении 3 часов, а 
вторая операция литья разделена на два цикла, таким образом если бы у нас была 
одна печь, то литейные машины второй операции, простаивали бы в течении 3 
часов в каждую смену, что не доупстимо при цикле постоянно производства.  
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Таким образом для обновления печей ИАТ-2,5 были выбраны две дуговые 
печи ДППТ-1,5. Далее расчитаем капитальные затраты неоходимые для покупки 
и установки нового оборудования.  
Согласно договору поставки от ООО «Толедо» стоимость закупки 
оборудования с учтом доставки и монтажа составляет 31 254 000 руб. Помимо 
этого необходимо произвести демонтаж Печей ИАТ-2,5, и подготовку цеха №1 
к установки Печей ДППТ-1,5.  
 
Таблица 52 – Затраты на демонтаж Печей ИАТ-2,5 на ООО «КиК» 
Наименование работ Количество Стоимость, руб. 
Отключение электроэнергии 
и водоснабжения, кВт, м3 
96000,5420 +224598 
Демонтаж металлической 
обшивки, т. 
0,458 +55246 
Установка и 
транспортировка до 
покупателя, км.  
548 +336541 
Стоимость продажи, руб/шт. 4 -4229644 
Итого - 3613259 
 
Таким образом мы имеем прибыль от продажи демонтажа четырех печей 
ИАТ-2,5 равную 3 613,259 тыс.руб. После перепродажи печей и их демонтажа, 
необходимо подготовить Цех № 1 для поставки новых печей, рассмотрим 
затраты на подготовку в таблице 53. 
 
Таблица 53 – Смета затрат на подготовку Цеха №1, для внедрения Печи ДППТ-
1,5, на ООО «КиК» 
Наименование работ Кол.во 
Стоимсоть 
работ, руб. 
Кладка отдельных участков кирпичных стен и заделка 
проемов в кирпичных стенах при объеме кладки в одном 
месте до 5 м3, м3 
0,36 111807 
Кирпич керамический одинарный, шт. 144 223614 
Демонтаж металлической обшивки оконных проемов, т. 0,942 654887 
Штукатурка поверхностей внутри здания цементно-
известковым или цементным раствором по камню и бетону 
улучшенная стен, м2 
0,43 74538 
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Продолжение таблицы 53 
Наименование работ Кол.во 
Стоимость 
работ, руб. 
Ремонт штукатурки внутренних стен по камню и бетону 
цементно-известковым раствором, площадью отдельных 
мест до 10 м2 толщиной слоя до 20 мм?, м2 
0,5 12423 
Смесь сухая штукатурная Ротбанд, кг. 1704,3 136653 
Шпатлевка стен, 100 м2 0,5 142864,5 
Смесь сухая гипсовая  Profit Lideris, кг 55 24846 
Покрытие поверхностей грунтовкой глубокого 
проникновения: за 1 раз стен, 100 м2 
3,7 62115 
Грунтовка акриловая ВД-АК-133, т. 0,0481 50934,3 
Окраска огрунтованных бетонных и оштукатуренных 
поверхностей эмалью ХВ-785, на 100 м2 
3,7 108080,1 
Окраска металлических огрунтованных поверхностей 
эмалью ХВ-785, на 100 м2 
0,75 99508,23 
Эмаль ХВ-785, кг. 195,8 161499 
Установка и разборка внутренних трубчатых инвентарных 
лесов при высоте помещений до 6 м, на 100 м2 
0,31 26088,3 
Установка и разборка внутренних трубчатых инвентарных 
лесов на каждые последующие 4 м высоты помещений 
добавлять к расценке 08-07-002-01, на 100 м2 
0,31 7329,57 
Итого - 1242300 
 
Таким образом затраты на подготовку Цеха №1, составляют 1 240 300 руб. 
Стоимость монтажа нового оборудования, доставка и прочие затраты связанные 
с покупкой ДППТ-1,5 входят в стоимсоть покупки печи по Договору №1, 
представленному в Приложении Б, и составляют 48 954 400 руб [55].  
Суммарная стоимость основных услуг входящих в затраты на покупку 
оборудования представлены в таблице 54. 
 
Таблица 54 – Капитальные вложения на покупку двух ДППТ-1,5 на ООО «КиК» 
Показатели в тыс.руб. 
Наименование услуги Стоимость 
Стоимость Печей ДППТ-1,5 45 706,87 
Доствка до места установки  684,32 
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Продолжение таблицы 54 
Наименование услуги Стоимость 
Установка на подготовленных площадях  2 563,21 
Подготовка Цеха №1 к установке  1 242,3 
Итого 50 196,7 
 
С 2014 года предприятие придерживаеться стратегии модернизации и 
обновления основных фондов. Чистую прибыль 2015 года планировалось 
потратить на обновление ОС. Таким образом источником финансирования 
проекта замены Печей ИАТ-2,5, явялються собственные средства предприятия, 
так как прибыль за 2015 год составила 51 233 тыс.руб. 
Для того что бы рассчитать новую себестоимость изделия, расчитаем 
эксплуатационные затраты за год. Начнем расчеты с рачета фонда заработной 
платы.  
Для того что бы определить численнсоть персонала по экспуатации Печей 
ДППТ-1,5, воспольуемся методом определения по количесвту объектов и норме 
обслуживания:  
 
Чсп = ∑
𝑁устр
𝑛обсл
=
2
0.5
= 1;                                                                                  (16) 
 
где  Nустр – количество объектов  
Nобсл – норма обслуживания объектов  
 
Таким образом для обслуживания двух печей ДППТ-1,5, требуеться один 
рабочий в смену, при этом на старом оборудовании требовалось по одному 
человеку на одну Печь ИАТ-2,5.Рассчитаем заработную плату рабочего в 
таблице 55. 
 
 
 
 
 119 
 
Таблица 55 – Расчет заработной платы рабочего на оборудование ДППТ-1,5 
Показатели в руб. 
Вид оплаты Значение 
Месячная тарифная ставка 14315 
Доплата за работу в ночное время 1860,95 
Премия  2147,25 
Доплата за работу в праздничные дни 386,505 
Районный коэфицент 4294,5 
Северная надбавка  4294,5 
Итого 27298,71 
 
Месячная ставка определяеться коллективным договором, так как 
предприятие не являеться бюджетным. Вводяться доплаты за ночное время и 
празднчные дни, так как на ООО «КиК» бесперебойное производство, в две 
смены. Для расчета годового фонда заработной платы, не обходимо опеределить 
баланс рыбочего времени, в таблице 56. 
 
Таблица 56 – Расчет баланса рабочего времени на 1 основного рабочего по плану 
на 2017 
Показаели в часах 
Показатели расчета баланса рабочего времени 2017 (план) 
Режимный фонд рабочего времени 2147,6 
Очередные отпуска 260 
Больничные листы, гособязанности и др. 87 
Эффективный фонд рабочего времени 1800,6 
Внутрисменные потери рабочего времени 32 
Фактический фонд рабочего времени 1768,6 
 
 Один работник, работающий в одну смену по 11,8 часов, 182 дня в год 
имеет режимный фонд рабочего времени 2147,6 часов, фактический фонд будет 
равен 1768,6 часам. Рассчитаем годовой фонд оплаты труда в таблице 57 с 
учетом расчитаной ежемесячной заработной платы из таблицы 55. 
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Таблица 57 –  Расчет численности персонала и фонда оплаты труда  на   ООО 
«КиК», на новом оборудовании Печь ДППТ-1,5, 
Показатели в руб. 
 2017 (план) 
Категории персонала Численность Среднемес. Среднегод. Итого ФОТ 
 персонала зарплата зарплата  
Оператор Печи ДППТ-1,5 2 27298,71 327584,5 655169 
 
Так как предприятие работает в две смены, то необходимо будет два 
работника сменяющих друг друга. Итоговый фонд оплаты труда составляет 655 
169 руб. Уже на этом этапе наблюдается значительное снижение затрат на 
данную операию на предприятии ООО «КиК». Для того что бы рассчитать 
разницу между затратами за оплату труда до внедрения оборудования, 
представим данные по оплате труда работников на старом оборудовании, за 2015 
год в талице 58. 
 
Таблица 58 – Расчет численности персонала и фонда оплаты труда  на  ООО 
«КиК», на старом оборудовании Печь ИАТ-2,5 
Показатели в руб. 
 2017 (план) 
Категории персонала Численность Среднемес. Среднегод. Итого ФОТ 
 персонала зарплата зарплата  
Оператор Печи ИАТ-2,5 8 29 718 356 616 2 852 928 
 
Для обслуживания Печи ИАТ-2,5 трубовалось по одному оператору в 
каждую смену, на каждую из четырех печей. Таким образом для работы в две 
смены при полной загрузке оборудования требуеться 8 едениц персонала. 
Затраты на 8 едениц персонала за год составляют 2 852,9 тыс.руб., что на 2 197,8 
тыс.руб. меньше, чем требуеться на новом оборудовании. Таким образом ООО 
«КиК» может уменьшит затраты на персонал на первой операции – 
приготовление сплава, на  2197,759 тыс.руб. или на 77%. 
Рассчитаем в таблице 59 затраты на отчисления на социальные нужды, под 
которыми понимаються отчисления в различные внебюджетные фонды. 
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Таблица 59 – Расчет затрат на отчисления на социальные нужды  ООО «КиК», 
на новом оборудовании ДППТ-1,5  
Показатели в руб. 
Категория 
персонала 
Налоговая база 
Получатель отчислений 
пенсионный 
фонд РФ 
Фонд 
социального 
страхования 
Федеральный 
фонд 
медицинского 
страхования 
Оператор Печи 
ДППТ-1,5  
327584,5 72068,59 2089,989 106,6 
Оператор Печи 
ДППТ-1,5  
327584,5 72068,59 2089,989 106,6 
Итого за двух 
работников 
655169 144137,2 4179,978 213,1789 
Итого 148 530,34 
 
Для 2016 г. установлены следующие тарифы страховых взносов (Нсн), %: 
 пенсионный фонд Российской Федерации – 22; 
 фонд социального страхования Российской Федерации – 2,9; 
 федеральный фонд обязательного медицинского страхования – 5,1. 
Налоговая база по начислению (на каждое физическое лицо нарастающим 
итогом с начала года) в 2016 г. составила 327,6 тыс. р. по ставке 30 %.  
Следующим элементом эксплуатационных затрат являються затраты на 
электроэнергию, рассмотрим затраты на электроэнергию до внедрения и после 
внедрения нового оборудования в таблице 60. 
 
Таблица 60 – Расчет затрат на электроэнергию на ООО «КиК», до и после 
внедрения новго оборудования 
Оборудование 
Мощность, 
потребляемая 
единицей 
оборудования, 
кВт 
Кол-во, шт. 
Общая 
потребляемая 
мощность, кВт 
Затраты на 
электроэнергию 
за год, тыс.руб. 
Печь ИАТ-2,5 1000 4 4000 33 180,4 
ДППТ-1,5 470 2 940 7 797,4 
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Стоимость одного кВт энергии в соотвествтвии с тарифами ПАО 
«Красноярск энергосбыт» составляют 3,09 руб./кВт., поскольку потребление 
являеться выше соуиальной нормы [57]. Экономия от внедрения нового 
оборудования в год составит 25 383,1 тыс.руб., или в процентном выражении 
76,5%. 
Далее произведем расчет амортизационных отчсилений от нового 
оборудования в таблице 61. 
 
Таблица 61 – Расчет амортизационных отчислений от Печи ДППТ-1,5 
Оборудование 
Срок полезного 
использования, 
лет 
Ежемесячная 
норма 
амортизации, 
% 
Сумма 
ежемесячных 
амортизационных 
отчислений руб. 
Сумма годовых 
амортизационных 
отчислений, руб. 
Печь ДППТ-
1,5 
20 0,416 209 152 2 509 835 
 
Поскольку Печи ИАТ-2,5 уже самортизировали свою стомость, на них уже 
не было годовых начислений амортизации. На Печи ДППТ со сроком полезного 
использования 20 лет сума амортизационных отчислений за год составит 2 509 
тыс.руб. 
Далее рассчитаем затраты на материалы на производство одной еденицы 
продукции на ООО «КиК» при новом оборудовании  в таблице 62. 
 
Таблица 62 –  Калькуляция стоимости материалов, комплектующих и 
закупаемой обработки, для производства одного алюминиевого диска на ООО 
«КиК» 
Наименование материала 
Цена, 
руб. 
Расход, 
кг/шт. 
Чистый вес 
материала на деталь, 
кг 
Общая сумма 
закупки, руб. 
Алюминий Марка А85, 
ГОСТ11069-2001 
107,14 8,49 8,239 909,21 
Кремний Марки КР00, ТУ 
48-0106-01-02 
113,56 1,09 1,059 123,87 
Магний Марки Mr 90, 
ГОСТ 804-93 
150 0,01 0,008 1,24 
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Продолжение таблицы 62 
Наименование материала 
Цена, 
руб. 
Расход, 
кг/шт. 
Чистый вес 
материала на деталь, 
кг 
Общая сумма 
закупки, руб. 
Ti (губчатый) ТГ-90 
ГОСТ 17746-96 
526,06 0,01 0,011 5,96 
Лигатура AlTiB 287,73 0,04 0,034 10,08 
Лигатура AlSr 272,77 0,05 0,049 13,77 
Дробь из нержавеющей 
стали 
154,57 0,02 0,02 3,09 
Эмульсон BLASOCUT, 
2000Uni 
227,6 0,014 0,014 3,19 
Краска порошковая 
серая 
179 0,091 0,091 16,29 
Краска жидкая Audi 306,9 0,071 0,071 21,79 
Лак защитный  252,39 0,043 0,043 10,85 
Растворитель 131 0,022 0,022 2,88 
Итого 9,94 9,66 1122,21 
 
В сравнении с расходом материала представленным в таблице 44, где 
ообщая сумма закупки материалов для производства одного алюминиевого 
диска на производстве ООО «КиК» составляла 1190,096 руб., на новом 
оборудовании материальные затраты на один диск составляют 1122,21 руб., то 
есть затраты сократились на 67,89 руб. на каждую единицу продукции, что 
составляет 5,6%.  
При годовом объеме выпуска в 1 685 тыс. шт., экономия составит 109 875,2 
тыс. руб. 
Далее рассмотрим влияние внедрения нового оборудования на 
себестомисоть производства алюминевых дисков на ООО «КиК» в таблице 63. 
 
Таблица 63 – Себестоимость продукции ООО «КиК» в зависимости от 
установленного оборудования 
Показатели в тыс.руб. 
Наименование показателя 
Оборудование Отклонение 
(±) ИАТ-2,5 ДППТ-1,5 
Прямые затраты 1 784 660,24 1 647 042,56 -137 617,68 
1. Материальные затрат 1 547 608,00 1 437 732,80 -109 875,20 
 1.1. Стоимость материалов для 
производства колес 
1 455 376,55 1345501,35 -109 875,20 
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Продолжение таблицы 63 
Наименование показателя 
Оборудование Отклонение 
(±) ИАТ-2,5 ДППТ-1,5 
 1.3. Стоимость материалов для покраски 
колес КраМЗа 
1 122,21 1 122,21 0,00 
 1.4. Стоимость прочих материалов 74 158,53 74 158,53 0,00 
2. Энергозатраты 72 054,60 46671,6 -25 383,00 
3. Заработная плата основных рабочих 143 140,35 140 235,24 -2 905,11 
 3.1. Заработная плата 110 107,96 107910,201 -2 197,76 
 3.2. Отчисления на соцстрах 33 032,39 32325,042 -707,35 
4. Транспортные расходы 21 750,12 21 750,12 0,00 
5. Прочие расходы 107,17 652,8 +545,63 
Косвенные расходы, тыс.руб. 610 067,25 630 538,03 +20 470,78 
6. Общецеховые расходы 439 487,28 441 151,42 +1 664,14 
 6.1. Амортизация собственных ОС 23 539,00 26048,835 +2 509,84 
 6.2. Энерго- и теплоресурсы 1 659,85 1 659,85 0,00 
6.3. Заработная плата вспомогательных 
рабочих 
211 219,03 211 219,03 0,00 
 6.3.1. Заработная плата 162 476,18 162 476,18 0,00 
 6.3.2. Отчисления на соцстрах 48 742,85 48 742,85 0,00 
 6.4. Аренда оборудования, прессформ 192 359,74 192 359,74 0,00 
 6.5. Техобслуживание, ремонт 
оборудования 
6 913,75 6068,052 -845,70 
 6.6. Прочие расходы 3 795,91 3 795,91 0,00 
7. Коммерческие и управленческие 
расходы 
170 579,97 189 386,61 +18 806,64 
 7.1. Аренда зданий 8 376,79 8 376,79 0,00 
 7.2. Амортизация собственных основных 
средств общехозяйственного назначения 
4 796,20 4 796,20 0,00 
 7.3. Содержание орг.техники, 
информационные услуги 
2 430,06 2 430,06 0,00 
 7.4. Услуги связи 3 203,59 3 203,59 0,00 
 7.5. Заработная плата ИТР и АУП 50 117,47 68 924,11 +18 806,64 
 7.5.1. Заработная плата 38 551,90 38 551,90 0,00 
 7.5.2. Отчисления на соцстрах 11 565,57 11 565,57 0,00 
 7.7. Лицензии, сертификаты, прочие 
расходы будущих периодов 
978,36 978,36 0,00 
 7.8. Прочие услуги 21 564,67 21 564,67 0,00 
 7.9. Реклама 5 309,22 5 309,22 0,00 
 7.10. Ремонт помещений 9 478,84 9 478,84 0,00 
 7.11. Изменение НЗП 35 924,77 35 924,77 0,00 
 7.12. Аренда прочая 0 0 0,00 
 7.13. Услуги КиК-Красноярск 28 400,00 28 400,00 0,00 
Полная себестоимость произведенной и 
отгруженной продукции 
2 394 727,49 2 277 580,59 117 146,90 
 
 В соответствии с таблицей 63, себестоимость изготовления изделий 
уменьшилась на 114146,9 тыс.руб., после внедрения нового оборудования печи 
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ДППТ-1,5, в процентном выражении она уменьшилась на 4,89%. Уменьшение 
произошло по таким статьям, как стоимость материалов, за счет уменьшения 
брака Алюминия и легирующих элементов участвующий в переплавке сплава. 
Так же уменьшение произошло за счет уменьшения энергозатрат на 25383 
тыс.руб. или на 35% и за счет уменьшения статьи заработной платы основным 
рабочим на 2197 тыс.руб. или на 1,9%. 
Таким образом можно подтвердить тот факт, что мероприятия, 
разработанные в пункте 3.1 являются эффективными для снижения 
себестоимости. 
При расчете годового экономического эффекта от внедрения новой 
техники в составе капитальных вложений учитываются затраты на всех стадиях 
создания, разработки, внедрения и использования новой техники, а именно: 
 затраты на научные исследования, конструкторские, опытные и опытно-
промышленные установки (Кнр); 
 затраты на приобретение, доставку, монтаж (демонтаж) оборудования, 
техническую подготовку, наладку и освоение производства (Ктп); 
 затраты на пополнение оборотных средств предприятия, связанные с 
созданием и использованием новой техники (Кно); 
 затраты (прибыль) от производства и реализации продукции в период 
освоения производства, предшествующие расчетному году (Косв). 
Тогда суммарные капитальные вложения рассчитываются по формуле: 
 
Ксум = Кнр + Кпт + Коб + Косв,                                                                    (16) 
Ксум = 684,32 + 45706,87 + 2563,21 + 1242,3 = 50196,7 тыс.руб. 
 
Годовой экономический эффект новой техники и технологии определяется 
по формуле:  
 
Энт = (Сбаз − Ен ∗ Кбаз) − (Снов − Ен ∗ Кнов) ∗ 𝑁нов,                                 (17) 
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Энт = (239472749 − 0,23 ∗ 845,7) − (227580,59 − 0,23 ∗ 50196,6) = 128497,607 
тыс.руб. 
 
где  Cбаз – себестоимость продукции базового варианта, руб.;  
Снов – себестоимость продукции на основе новой техники и технологии, 
руб.;  
Кбаз – капиталовложения на единицу продукции базового варианта, руб.;  
Кнов – капиталовложения на единицу продукции на основе новой техники 
и технологии, руб.;  
Ен – нормативный коэффициент эффективности. 
Указанная формула является основой для расчета экономического эффекта 
новой техники во всех отраслях народного хозяйства. Согласно Общесоюзному 
классификатору отраслей народного хозяйства (ОКОНХ) и Общероссийскому 
классификатору видов экономической деятельности (ОКВЭД), который в 
данный момент заменяет ОКОНХ, промышленность является отраслью 
относящаяся к народному хозяйству. Поэтому мы можем использовать данные 
формулы для расчета эффекта экономической эффективности в отрасли 
промышленности, а в частности для предприятия ООО «КиК». 
Ен определяется Приказ Минстроя РФ от 14.09.92 N 209 "Об утверждении 
методики по определению уровня арендной платы за нежилые здания 
(помещения)", в разделе «Нормативные коэффициенты эффективности 
капитальных вложений (Ен)», указано, что для автомобильной промышленности 
норматив равен 0,23.  
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 
Предприятие ООО «КиК» является лидером российского рынка по 
производству алюминиевых автомобильных дисков способом литья в формы. 
Имеет наибольшую долю рынка по продажам на вторичном рынке оснащения 
автомобилей на территории Красноярского края. Несмотря на то что 
автомобильный рынок находиться в кризисе, о чем говорит значительное 
снижение объемов продаж легковых автомобилей, из-за снижения 
покупательской способности, предприятие ООО «КиК» остается прибыльным и 
успешным. 
Для того что бы в дальнейшем оставаться эффективным и прибыльным 
предприятием, необходимо уменьшить затраты на себестоимость производства 
автомобильных дисков, так как стоимость является важнейшим фактором 
покупки продукции ООО «КиК» автозаводами РФ. Продажи напрямую 
автозаводам на данный момент составляют более 70% всего объема продаж 
компании. 
При анализе себестоимости было выявлено, что наибольшие затраты в 
себестоимости составляют материалы и брак изделия на первых операциях в 
плавильном цехе. Повышенный расход материала и брак происходят из-за 
устаревания оборудования в частности печи ИАТ 2.5. В главе два при анализе 
себестоимости было выявлено, что наибольшие затраты в калькуляции занимают 
материальные затраты, около 64%. Поэтому снижение брака материальных 
затрат принесло бы видимый эффект при снижении себестоимости. 
Для того что бы снизить себестоимость производства литых алюминиевых 
дисков планируется замена 4 печей ИАТ-2,5 на новый тип печей. Печь ИАТ-2,5 
является одной из самых старых, так как они работают с открытия предприятия 
в 1990 годах. Данные печи занимают второе место по тратам на электроэнергию 
и третье по затратам на оплату труда. Именно с данных печей начинается 
обработка алюминия Марки А85 и остальных элементов, входящих в состав 
сплава, по которым был выявлен перерасход, поэтому манипуляции с данным 
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оборудованием принесли бы видимый результат в решении проблем, 
выявленных на предприятии. 
При анализе возможных мер для снижения себестоимости было выявлено, 
что печи, использующиеся на данный момент, являются невыгодными, даже в 
новом виде, так как у них высокий уровень угара, и реальная вместимость в 
тигель ниже номинальной на 40%. Поэтому было предложено внедрить на 
предприятие печи нового типа плавки ДППТ. Исследования по применению 
данных печей на схожих производствах показали, что химические и физические 
свойства сплава не меняться, а становиться только лучше от использования 
данной технологии.  
С помощью внедрения нового типа оборудования можно справиться с 
важнейшими проблемами плавки алюминиевых сплавов на современном этапе, 
которыми являются, с позиций ресурсосбережения, сокращение безвозвратных 
потерь металла (угара); экономия энергетических затрат на 1 т. готового изделия; 
повышение производительности, количество тонн в сутки; сокращение до 
минимума вредных выбросов в атмосферу, что исключает потребность в 
дорогостоящем оборудовании для газоочистки.  
Таким образом для обновления печей ИАТ-2,5 были выбраны две дуговые 
печи ДППТ-1,5. Далее расчитаем капитальные затраты неоходимые для покупки 
и установки нового оборудования.  
Таким образом источником финансирования проекта замены Печей ИАТ-
2,5, явялються собственные средства предприятия, так как прибыль за 2015 год 
составила 51 233 тыс.руб. 
Для обслуживания Печи ИАТ-2,5 трубовалось по одному оператору в 
каждую смену, на каждую из четырех печей. Таким образом для работы в две 
смены при полной загрузке оборудования требуеться 8 едениц персонала. 
Затраты на 8 едениц персонала за год составляют 2 852,9 тыс.руб., что на 2 197,8 
тыс.руб. меньше, чем требуеться на новом оборудовании. Таким образом ООО 
«КиК» может уменьшит затраты на персонал на первой операции – 
приготовление сплава, на  2197,759 тыс.руб. или на 77%. 
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Экономия от внедрения нового оборудования в год составит 25 383,1 
тыс.руб., или в процентном выражении 76,5%. 
Ообщая сумма закупки материалов для производства одного 
алюминиевого диска на производстве ООО «КиК» составляла 1190,096 руб., на 
новом оборудовании материальные затраты на один диск составляют 1122,21 
руб., то есть затраты сократились на 67,89 руб. на каждую единицу продукции, 
что составляет 5,6%.  
При годовом объеме выпуска в 1 685 тыс. шт., экономия составит 109 875,2 
тыс. руб. себестоимость изготовления изделий уменьшилась на 114146,9 
тыс.руб., после внедрения нового оборудования печи ДППТ-1,5, в процентном 
выражении она уменьшилась на 4,89%. Уменьшение произошло по таким 
статьям, как стоимость материалов, за счет уменьшения брака Алюминия и 
легирующих элементов участвующий в переплавке сплава. Так же уменьшение 
произошло за счет уменьшения энергозатрат на 25383 тыс.руб. или на 35% и за 
счет уменьшения статьи заработной платы основным рабочим на 2197 тыс.руб. 
или на 1,9%. 
Таким образом можно подтвердить тот факт, что мероприятия, 
разработанные в данной работе, являются эффективными для снижения 
себестоимости. 
В рамках бакалаврской работы был: 
- проведен анализ внешней среды производства автомобильных колес 
из алюминиевых сплавов 
- проанализированы тенденции развития автомобильных колес 
- произошло ознакомление с производственно-хозяйственной 
деятельностью предприятия в современных условиях; 
- произведен анализ деятельности предприятия ООО «КиК», включая 
анализ хозяйственной деятельности, структуры выпускаемой продукции, 
динамики продаж и финансовой деятельности предприятия; 
- ознакомиться с производственной и организационной структурой 
предприятия; 
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- анализ эффективности существующих технологий литья 
алюминиевых сплавов под давлением; 
-  исследованы резервы для снижения себестоимости; 
-  разработаны мероприятия для снижения себестоимости с помощью 
внедрения нового оборудования и использования резервов для снижения 
себестоимости. 
 
 
 131 
 
СПИСОК ИСПОЛЬЗОВАННЫХ ИСТОЧНИКОВ 
 
1 Острецов А.В., Красавин П.А., Воронин В.В. Шины и колеса для 
автомобилей и тракторов: Учебное пособие по дисциплине «Конструкция 
автомобиля и трактора» для студентов вузов, обучающихся по специальности 
190201 (150100) «Автомобиле – и тракторостроение». – М.: МГТУ «МАМИ», 
2011. – 85 с., стр. 57. 
2 Аналитическое агентство "АВТОСТАТ". Электронный ресурс. 
//Internet.— М. 2016. — Режим доступа: http://www.autostat.ru/infographics/23896/ 
3 Автомобильный рынок России: результаты за 9 месяцев 2015 г. 
Электронный ресурс. //Internet.— М. 2016. — Режим доступа: 
http://www.pwc.ru/ru/automotive/publications/assets/automotive-nov-2015.pdf 
4 Аналитическое агентство "АВТОСТАТ". Электронный ресурс. 
//Internet.— М. 2016. — Режим доступа: https://www.autostat.ru/news/25724/ 
5 Аналитическое агентство "АВТОСТАТ". Электронный ресурс. 
//Internet.— М. 2016. — Режим доступа: 
https://www.autostat.ru/infographics/25673/ 
6 Попов В.И. КУДА КАТЯТСЯ КОЛЕСНЫЕ ДИСКИ? Электронный 
ресурс. //Автотранспортный портал Транслер. 2016. — Режим доступа:   
http://transler.ru/articles/analiz/kuda_katyatsya_kolesnie_diski.html 
7 КАМАЗ продал завод по производству дисков немецкой Mefro wheels, 
Сетевое издание «РИА Новости» / Электронный ресурс. //Internet.— М. 2016. — 
Режим доступа:  http://ria.ru/company/20111206/507850943.html 
8 Путин В.А. Тенденции развития конструкций легкосплавных колес 
легковых автомобилей / В.А. Путин, А.Г. Киряков [Электронный ресурс]. - 
Режим доступа 
http://www.mami.ru/science/autotr2009/scientific/article/s05/s05_15.pdf  
9 В.Е. Евзович, П.Г. Райбман Автомобильные шины, диски и ободья : 
Автополис- плюс, 2009, - 144 с. С.-99-103 
 132 
 
10 Какие диски лучше: Стальные или легкосплавные? [Электронный 
ресурс] // Интернет издание «1ГАИ.РУ» - Режим доступа: 
http://www.1gai.ru/publ/514003-kakie-diski-luchshe-stalnye-ili-legkosplavnye.html 
11 Властелин колес [Электронный ресурс] // Интернет журнал «Forbes» - 
Режим доступа: http://www.forbes.ru/forbes/issue/2010-07/56112-vlastelin-koles 
12 Город на колесах. В Красноярске зарегистрировано больше всего 
автомобилей на душу населения [Электронный ресурс] // Сетевое издание «Smart 
News» - Режим доступа: 
http://smartnews.ru/regions/krasnoyarsk/17806.html#ixzz47JmjnuCj 
13 По российским дорогам ездит более 56 миллионов машин  
[Электронный ресурс] // Сетевое издание «Uincar.ru» - Режим 
доступа:http://uincar.ru/news/events/18322-po-rossiyskim-dorogam-ezdit-bolee-56-
millionov-mashin.html 
14 Автомобилей стало больше [Электронный ресурс] // Информационное 
агентство  «Альтаир» - Режим доступа: http://altairk.ru/new/avtomobilej-stalo-
bolshe 
15 Численность и состав населения СФО [Электронный ресурс] // 
Федеральная служба государственной статистики- Режим доступа: 
http://www.gks.ru/wps/wcm/connect/rosstat_main/rosstat/ru/statistics/population/de
mography/ 
16 Результаты опроса: Сколько комплектов дисков у вас имеется? 
[Электронный ресурс] // Автомобильный форум «Drom.ru» - Режим доступа: 
http://forums.drom.ru/irkutsk/t1151272005.html 
17 Каталог дисков Luyusitong [Электронный ресурс] // Автомобильный 
форум «74kolesa» - Режим доступа: http://74kolesa.ru/shop/katalog-
diskov/luyusitong/ 
18 Каталог автомобильных дисков NZ WEELS [Электронный ресурс] // 
Автомобильный форум «Price» - Режим доступа: 
http://price.ru/car/wheels/?brand_id=9972&attr-6806=20945 
 133 
 
19 Каталог автомобильных дисков FR Design [Электронный ресурс] // 
Автомобильный портал Яндекс Маркет - Режим доступа: 
https://market.yandex.ru/catalog/54461/list?hid=166068&how=dpop&gfilter=180194
6%3A6515589&gfilter=2142397925%3A-5087322&in-stock=1 
20 Дилерские сети автопроизводителей в РФ - декабрь 2012 года // 
Интернет-ресурс: http://www.asroad.org/stat/avtostat/. Дата обращения: 
20.02.2013.  
21 Рут С., Литвиненко С. Автомобильный рынок России в 2012 году: 
результаты и перспективы // Интернет-ресурс: 
http://www.pwc.ru/en_RU/ru/automotive/assets/2013- automotive-press-briefing.pdf.  
22 Внутренняя отчетность компании «КиК» 
23 СТЕФАНКОВ И.О. Модели оценки целесообразности создания 
промышленного кластера импортозамещения в регионе // Современные 
проблемы науки и образования. 2015. №1-1. URL: 
http://cyberleninka.ru/article/n/modeli-otsenki-tselesoobraznosti-sozdaniya-
promyshlennogo-klastera-importozamescheniya-v-regione (дата обращения: 
29.05.2016). 
24 ПРОНИНА НАТАЛЬЯ НИКОЛАЕВНА, ОГАНЕЗОВА ДИАНА 
ИГОРЕВНА, УСЕНКОВА ОЛЕСЯ ВАЛЕРЬЕВНА Реальность 
импортозамещения в России // Вестник ПензГУ. 2015. №3 (11). URL: 
http://cyberleninka.ru/article/n/realnost-importozamescheniya-v-rossii (дата 
обращения: 29.05.2016). 
25 Муханова Ирина Владимировна Модернизация машиностроения 
России в условиях экономических санкций: проблемы и пути решения // 
Экономический журнал. 2015. №2 (38). URL: 
http://cyberleninka.ru/article/n/modernizatsiya-mashinostroeniya-rossii-v-usloviyah-
ekonomicheskih-sanktsiy-problemy-i-puti-resheniya (дата обращения: 29.05.2016). 
26 Перспективный метод экспресс-контроля Al-сплавов / Богданова Т.А., 
Мельников C.B., Довженко H.H., Падалка В.А., Орелкина Т.А., Гильманшина 
Т.Р. // Металлургия машиностроения. 2014. № 2. С. 12-15.  
 134 
 
27 Аристова H.A., Колобнев И.Ф. Термическая обработка литей-
ныхалюминиевыхсплавов. М.: Металлургия, 1977. 144 с.  
28 Влияние температуры нагрева при покраске на структуру и свойства 
дисков автомобильных колес из сплава АК12 / Богданова Т.А., Меркулова Г.А., 
Дубинин П.С., Бурылова Т.В. // Цветные металлы 2013: сб. докладов пятого 
междунар. конгресса (Красноярск, 4-6 сент. 2013 г.). Красноярск, 2013. С. 535-
539.  
29 Алюминий: свойства и физическое металловедение: справ. изд.: пер. 
с англ. / под ред. Хэтча Дж. Е. М.: Металлургия, 1989. 422 с. 
30 Богданова Татьяна Александровна, Довженко Николай Николаевич, 
Меркулова Галина Александровна, Гильманшина Татьяна Ринатовна, Латыпов 
Фарит Рафгатович Влияние режимов термической обработки и нанесения 
декоративно-защитного покрытия на механические свойства и структуру дисков 
автомобильных колес из сплава АК7пч // Вестник МГТУ им. Г.И. Носова. 2014. 
№3 (47). URL: http://cyberleninka.ru/article/n/vliyanie-rezhimov-termicheskoy-
obrabotki-i-naneseniya-dekorativno-zaschitnogo-pokrytiya-na-mehanicheskie-
svoystva-i-strukturu-diskov (дата обращения: 29.05.2016) 
31 Максимычев О.И. Теоретические предпосылки автоматизации 
литейного производства колесных дисков / О.И. Максимычев, А.И. Узаков // 
Вестник МАДИ. - 2012. - Вып. 2 (29). -С. 83-89. 
32 Способ изготовления деталей типа дисков автомобильных колес : пат. 
№ 2093294 МПК B 21 H 1/00, B 21 D 53/26 / Утяшев Ф.З., Кайбышев О.А., 
Фархутдинов К.Г. - № 94010932/02 ; заявл. 29.03.1994 ; опубл. 20.10.1997. 
33 Перспективный метод экспресс-контроля алюминиевых сплавов / Т.А. 
Богданова, С.В. Мельников, Н.Н. Довженко [и др.] // Металлургия 
машиностроения. - 2014. - № 2. - С. 1215. 
34 Техническая информация по легкосплавным дискам [Электронный 
ресурс] // Публикации для учащихся, 2013. - URL: 
http://uchebilka.ru/informatika/61604/index.html. 
 135 
 
35 Кечин В.А., Селихов Г.Ф., Афонин А.Н. Проектирование и 
производство литых заготовок: Учеб. пособие / Владим. гос. ун-т. Владимир, 
2002. - 228 с.  
36 Иванова Л.И., Гробова Л.С., Сокунов Б.А., Сарапулов С.Ф. 
Индукционные тигельные печи: Учебное пособие. 2-е изд., перераб. и доп. - 
Екатеринбург: Изд-во УГТУ-УПИ, 2002. - 87 с 
37 ИНДУКЦИОННЫЕ ТИГЕЛЬНЫЕ ПЕЧИ: Учебное пособие. 2-е изд., 
перераб. и доп. / Л.И.Иванова, Л.С.Гробова, Б.А.Сокунов, С.Ф.Сарапулов. 
Екатеринбург: Изд-во УГТУ - УПИ, 2002. 87 с.  
38 Электрические печи литейных цехов для выплавки черных и цветных 
сплавов: Учебное пособие  Л.М. Романов, А.Н. Болдин, Д.П. Михайлов. – М.: 
МГИУ, 2005. –104 с. 
39 Мешков М.А. Индукционно-плазменная плавка алюминиевых сплавов. 
// Технология легких сплавов. 2000, №3. С. 16-17.  
40 Мешков М.А. Особенности процесса плавки алюминиевых сплавов в 
дуговых печах постоянного тока// Цветные металлы. 2000. №8. С.130-131.  
41 Малиновский B.C., Дубинская Ф.Е. Оборудование и технология плавки 
алюминиевых сплавов в дуговых печах постоянного тока. // Литейное 
производство. 1995. № 2. С. 16-19. 
42 Новичков С.Б. Теория и практика переработки отходов алюминия в 
роторных наклонных печах. Докторская диссертация. Иркутск; 2008. - 221 с. 
43 Гарсия Пухадас Лурдес Мария . Повышение эффективности 
автоматизированного контроля и управления переработкой алюминиевых 
отходов: диссертация ... кандидата Технических наук: 05.13.06 / Гарсия Пухадас 
Лурдес Мария ;[Место защиты: Национальный минерально-сырьевой 
университет Горный].- Санкт-Петербург, 2016 
 44 Малиновский В.С., к.т.н.; Малиновский В.Д., Власова И.Б. (ООО «НТФ 
«ЭКТА», г. Москва), «Универсальные дуговые печи постоянного тока для 
металлургии и машиностроения». Металлургия Машиностроения, No3, 2007 г. 
(номер публикации на сайте www.ntfecta.ru –27). 
 136 
 
45 Макаров Г.С. "Плавка алюминиевых сплавов статус и перспектива". 
Международная научно-техническая конференция" г. Киев. 8-9.10.2002. с. 367-
372. 3.  
46 Малиновский В.С., Дубинская Ф.Е. "Технологические и экологические 
альтернативы технологии плавки металла в ДППТ "Электрометаллургия". № 3. 
1999. с. 13-16. 4.  
47 Мешков М.А. "Исследование процесса плавки алюминиевых сплавов 
дугой постоянного тока "Технология легких сплавов" 2002. №2. с. 20-26.  
48 Малиновский В.С., Мешков М.А. "Перспектива развития новой 
технологии и оборудования для плавки алюминиевых сплавов". Литейное 
производства. № 12. 2002. с. 23-25.  
49  Малиновский В.С. (ООО "НТФ "ЭКТА"), Брежнев Л.В., Гаевский С.А., 
Крюков В.С ("КЭМЗ" г. Ковров)" Опыт промышленной эксплуатации ДППТ для 
плавки алюминиевых сплавов в ДППТ" Литейное производство. № 5.2001.  
50 Мешков М.А. "Исследования и технология плавки алюминиевых 
сплавов в ДППТ" Диссертация на соискание ученой степени к.т.н. ЦНИТИ. 
Москва. 2002. с.148. 
51 Малиновский В.С., Дубинская Ф.Е. "Технологические и экологические 
альтернативы технологии плавки металла в ДППТ "Электрометаллургия". № 3. 
1999. с. 13-16 
52 Мешков М.А., Малиновский В.С., Ярных Л.В.  Плавка алюминиевых 
сплавов в дуговых печах постоянного тока нового поколения (дппту-нп) – статус 
и перспектива новой технологии. 
53 «Методика определения экономической эффективности использования 
в народном хозяйстве новой техники, изобретений и рационализаторских 
предложений» утвержденной постановлением ГКСМ СССР по науке и технике 
Госплана СССР, Академии наук СССР и ГК СМ СССР по делам изобретений и 
открытий от 14 февраля 1977 года № 48/16/13/3. 
 137 
 
54 Определение экономического эффекта от производства и использования 
новых специальных станков и автоматических линий. – М.: ЭНИМС, 1983. – 96  
с. 
55 Тендер: Выполнение работ по монтажу печи ДППТ-1,5: [Электронный 
ресурс] // Сайт аукционов и тендеров «Коммерческие Тендеры России»., 2010-
2016. URL: http://www.komtender.ru/region/krasnoyarskij-kraj/krasnoyarsk/8615559  
(Дата обращения:  01.06.2016). 
56 Тендер: Выполнение работ по монтажу печи ДППТ-1,5: [Электронный 
ресурс] // Сайт аукционов и тендеров «Коммерческие Тендеры России»., 2010-
2016. URL: http://www.komtender.ru/region/krasnoyarskij-kraj/krasnoyarsk/8615559  
(Дата обращения:  01.06.2016). 
57 Тарифы на электроэнергию в Красноярском крае: [Электронный ресурс] 
// Официальный сайт «Русгидро»., 2010-2016. URL:http://krsk-
sbit.ru/router.php?doc=tarif2016 
58 Богданова Т.А. Влияние режимов термической обработки и нанесения 
декоративно- защитного покрытия на механические свойства и структуру дисков 
автомобильных колес из сплава АК7ПЧ / Т.А. Богданова [и др.] // Вестник 
Магнитогорского государственного технического университета им. Г.И. Носова. 
– 2014. – № 3 (47). – С. 40–43. 
59 Богданова Т.А. Перспективный метод экспресс-контроля алюминиевых 
сплавов / Т.А. 
60 Богданова [и др.] // Металлургия машиностроения. – 2014. – № 2. – С. 
12–15. 
61 Борисов Г.П. Научные основы разработки методов дальнейшего 
повышения свойств и технико-экономических показателей производства 
высококачественных отливок из алюминиевых сплавов // Литейное 
производство. – 2008. – № 9. – С. 17–23. 
62 Гини Э.Ч. Специальные технологии литья : учебник для вузов / Э.Ч. 
Гини, А.М. Зарубин, В.А. Рыбалкин. – М. : Изд-во МГТУ им. Н.Э. Баумана, 2010. 
– 367 с. 
 138 
 
63 Диски WIGER Germany Sport Power (WSP) [Электронный ресурс]. – 
Режим доступа: http://wiger.ru/wsp/about/. 
64 Дорошенко В.А. Цифровые технологии и литье под низким давлением 
деталей из алюминиевых и магниевых сплавов // Литейное производство. – 2009. 
– № 8. – С. 16–18. 
65  Килов А.С. Производство заготовок. Листовая штамповка : серия 
учебных пособий из шести книг / А.С. Килов, К.А. Килов. –– Оренбург : ГОУ 
ОГУ, 2004. - Книга 2. Получение заготовок из листового материала и гнутые 
профили. – 182 с. 
66 Кованые колесные диски [Электронный ресурс]. – Режим доступа 
http://kramztrade.ru/catalogue/kuznechnotampovochnoe_proizvodstvo/kovanie_koles
nie_diski 
67 Максимычев О.И. Теоретические предпосылки автоматизации 
литейного производства колесных дисков / О.И. Максимычев, А.И. Узаков // 
Вестник МАДИ. – 2012. – Вып. 2 (29). –С. 83–89. 
68 О видах исходных заготовок из алюминиевых сплавов и выборе 
процессов изготовления из них полуфабрикатов и изделий / Н.Л. Лисунец, М.А. 
Цепин, О.М. Смирнов [и др.] //Цветные металлы. – 2005. – № 1. – С. 87–91. 
69 Парамонов В.В. Разработка технологических схем и режимов 
штамповки автомобильных поковок из алюминиевых сплавов : автореф. … канд. 
техн. наук. – М., 2009. – 24 с. 
70 Способ изготовления деталей типа дисков автомобильных колес : пат. 
№ 2093294 МПК B 21 H 1/00, B 21 D 53/26 / Утяшев Ф.З., Кайбышев О.А., 
Фархутдинов К.Г. – № 94010932/02 ; заявл. 29.03.1994 ; опубл. 20.10.1997. 
71 Перспективный метод экспресс-контроля алюминиевых сплавов / Т.А. 
Богданова, С.В. Мельников, Н.Н. Довженко [и др.] // Металлургия 
машиностроения. – 2014. – № 2. – С. 12– 
72 Путин В.А. Тенденции развития конструкций легкосплавных колес 
легковых автомобилей / В.А. Путин, А.Г. Киряков [Электронный ресурс]. – 
 139 
 
Режим доступа: 
http://www.mami.ru/science/autotr2009/scientific/article/s05/s05_15.pdf. 
73 Семин П.В. Разработка и исследование технологического процесса 
изотермической раскатки дисков : автореф. … канд. техн. наук. – М., 2007. – 22 
с. 
74 Современные технологии в литье под низким давлением [Электронный 
ресурс] / В.В.Турищев [и др.]. – Режим доступа 
http://lityo.com.ua/%D1%81%D1%82%D0%B0%D1%82%D1%8C%D0%B8/650-
sovremennye-tekhnologii-v-lite-pod-nizkim-davleniem. 
75 Техническая информация по легкосплавным дискам [Электронный 
ресурс] // Публикации для учащихся, 2013. - URL: 
http://uchebilka.ru/informatika/61604/index.html. 
  
 140 
 
ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(обязательное) 
 
Список оборудования, установленного на производственных площадях 
ООО «КиК» и их основные характеристики 
 
Таблица А.1 – Оборудование установленное на предприятии ООО «КиК» 
Цех 
Основные средства 
производства 
Количество, 
шт. 
Технические 
характеристики 
Производительность 
1 2 3 4 5 
Плавильный 
участок 
    
1 
Индукционные 
печи ИАТ 
4 2,5т бООкг/ч 
2 
Установка 
Рафинирования 
1  900кг/15мин 
3 Кран мостовой 1 12 т груза  
4 
Печи для литья 
колпаков 
1 300кг  
Литейный     
1 Литейные машины:    
2 GIMATECC800 18 800кг  
3 Рентген установки:    
4 X 2   
5 ДР500 1   
6 Пресс 3   
7 Система конвееров 3   
8 Кран мостовой 1   
9 
Печь 
термообработки 
1   
Участок 
механич. 
обработки 
    
1 Токарный станок:    
2 Okuma Law2s 4   
3 Law24 1   
4 DU waw650 8   
5 Waw600 1   
6 HAASsBO 2   
7 Sl40 2   
8 
Сверлильная 
установка 
   
9 Okuma vB55 4   
10 VF3 3   
11 NN510 3   
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Продолжение таблицы 64 
Цех Основные средства 
производства 
Количество, 
шт. 
Технические 
характеристики 
Производительность 
1 2 3 4 5 
12 Моичная машина 1   
13 
Дробистройная 
установка 
1   
14 
Трехкоординатный 
измеритель 
1   
Цех 
покраски 
Покрасочная линия 
Eizinger 
1   
 Термоп. автоматы 2   
Вспомогател
ьное 
оборудовани
е 
Фрезерные станки    
1 Okuma vB55 1   
2 Micron 1   
3 CF2771 1   
4 
Крусельный 
токарный станок 
1   
5 PUMA 1   
6 16К40 1   
7 16К20 2   
8 TL3 1   
9 Linax 1   
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б 
(обязательное) 
 
Список мероприятий для подготовки производственных площадей ООО 
«КиК» к установке Печи ДППТ-1,5 
 
Таблица Б.1 – Мероприятия, проводимые для ремонта и подготовки цеха №1 к 
установке Печи ДППТ-1,5  
Наименование Ед. изм. Кол. 
Монтаж опорных конструкций внутри зданий и 
сооружений массой до 0,5 т 
1 т конструкций 0,1767 
Анкер 16*110 шт 8 
Изготовление решетчатых конструкций (стойки, 
опоры, фермы и пр.) 
тн 0,177 
Швеллер 10 т 0,142 
Лист 5мм т 0,04 
Пробивка сквозных отверстий отбойным молотком 
в бетонных основаниях при глубине пробивки до 
100 мм и размере стороны отверстия до 30 мм, 
место пробивки: стеры и полы, материал основания 
- бетон с гравием 
100 отверстий 0,08 
Перфораторы электрические маш.-ч 0,7 
Заделка технологического проема в перекрытии 
листом 6 мм, ограждение 
1 т конструкций 0,249 
Изготовление листовых конструкции конструкций 
массой до 0,5т 
тн 0,196 
Лист 6мм т 0,2085 
Изготовление мелких индивидуальных конструкций 
(ограждение) 
тн 0,053 
Уголок 50*5 т 0,056 
Демонтаж ограждений 1 т конструкций 0,053 
Демонтаж лестниц прямолинейных и 
криволинейных, пожарных с ограждением 
1 т конструкций 0,25 
Монтаж лестниц прямолинейных и криволинейных, 
пожарных с ограждением (м/к повторного 
использования) 
1 т конструкций 0,25 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,284 
Демонтаж воздухораспределителей, 
предназначенных для подачи воздуха в рабочую 
зону, массой до 150 кг 
1 воздухораспределитель 1 
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Продолжение таблицы Б.1 
Наименование Ед. изм. Кол. 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм 
(поз.9 описи) 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,084 
Демонтаж опорных конструкций внутри зданий и 
сооружений массой до 0,5 т 
1 т конструкций 0,2 
Установка и разборка внутренних трубчатых 
инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м 
100 м2 горизонтальной 
проекции 
0,58 
Установка и разборка внутренних трубчатых 
инвентарных лесов на каждые последующие 4 м 
высоты помещений добавлять к расценке 08-07-002-
01 
100 м2 горизонтальной 
проекции 
0,58 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 
мм, диаметром до 800 мм 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,3165 
Изготовление газоходов -отводы (с материалами) шт 6 
Изготовление газоходов -прямые участки (с 
материалами) 
м2 24,39 
Демонтаж центробежных вентиляторов весом до 
0,05 т 
100 шт. 0,02 
Установка вентиляторов радиальных массой до 0,05 
т (вентиляторы повторного использования) 
1 вентилятор 2 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,07 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 
мм, периметром до 2400 мм (воздуховоды 
повторного использования) 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,07 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
1-2 мм диаметром/периметром до 660 мм /2070 мм 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,053 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 
мм, диаметром до 800 мм (воздуховоды повторного 
использования) 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,053 
Демонтаж опорных конструкций для крепления 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 
до 0,1 т 
1 т конструкций 0,1 
Монтаж опорных конструкций для крепления 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 
до 0,1 т (м/к повторного использования) 
1 т конструкций 0,1 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
1-2 мм диаметром/периметром до 660 мм /2070 мм 
(поз. 18 описи) 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,317 
Монтаж опорных конструкций для крепления 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 
до 0,1 т 
1 т конструкций 0,086 
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Продолжение таблицы Б.1 
Наименование Ед. изм. Кол. 
Изготовление решетчатых конструкций (стойки, 
опоры, фермы и пр.) 
тн 0,086 
Швеллер 10 т 0,0888 
Демонтаж опорных конструкций для крепления 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 
до 0,5 т т(поз. 20 описи) 
1 т конструкций 0,12 
Монтаж опорных конструкций для крепления 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 
до 0,5 т (м/к повторного использования) 
1 т конструкций 0,12 
Разборка монолитных перекрытий железобетонных 
и ж/б пояса 
1 м3 10,35 
Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
листовой, рифленой, просечной и круглой стали 
1 т конструкций 8,809 
Монтаж ограждений из листовой, рифленой, 
просечной и круглой стали (поз.24 описи) 
1 т конструкций 0,119 
Изготовление м/к ограждений тн 0,119 
Уголок 40*4 т 0,0667 
Лист толщ. 2мм т 0,0599 
Демонтаж ограждений 1 т конструкций 0,119 
Разборка стен кирпичных 1 м3 18,7 
Резка м/к в м/лом (поз. 23 описи) т 8,81 
Разборка монолитных перекрытий железобетонных 1 м3 8,4 
Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
листовой, рифленой, просечной и круглой стали 
1 т конструкций 3,523 
Резка м/к в м/лом т 3,523 
Установка и разборка внутренних трубчатых 
инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м 
100 м2 горизонтальной 
проекции 
0,42 
Разборка монолитных перекрытий железобетонных 1 м3 8,4 
Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
листовой, рифленой, просечной и круглой стали 
1 т конструкций 4,224 
Резка м/к в м/лом т 4,224 
Демонтаж ограждений 1 т конструкций 0,09 
Монтаж ограждений из листовой, рифленой, 
просечной и круглой стали (поз.43 описи, м/к 
повторного использования) 
1 т конструкций 0,09 
Монтаж опорных конструкций для крепления 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 
до 0,1 т 
1 т конструкций 0,0886 
Анкер 16*110 шт 4 
Изготовление решетчатых конструкций (стойки, 
опоры, фермы и пр.) 
тн 0,0886 
Швеллер 10 т 0,0712 
Лист 5мм т 0,0202 
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Продолжение таблицы Б.1 
Наименование Ед. изм. Кол. 
Пробивка сквозных отверстий отбойным молотком 
в бетонных основаниях при глубине пробивки до 
100 мм и размере стороны отверстия до 30 мм, 
место пробивки: стеры и полы, материал основания 
- бетон с гравием 
100 отверстий 0,04 
Перфораторы электрические маш.-ч 0,3 
Монтаж ограждений 1 т конструкций 0,092 
Изготовление м/к ограждений тн 0,092 
Уголок 50*5 т 0,0594 
Лист толщ. 2мм т 0,0382 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,284 
Демонтаж опорных конструкций внутри зданий и 
сооружений массой до 0,5 т 
1 т конструкций 0,35 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 
мм, диаметром до 800 мм 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,3165 
Изготовление газоходов -отводы (с материалами) шт 6 
Изготовление газоходов -прямые участки (с 
материалами) 
м2 24,39 
Демонтаж центробежных вентиляторов весом до 
0,05 т 
100 шт. 0,02 
Установка вентиляторов радиальных массой до 0,05 
т (вентиляторы повторного использования) 
1 вентилятор 2 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
1-2 мм диаметром/периметром до 885 мм /2780 мм 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,07 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 
мм, периметром до 2400 мм (воздуховоды 
повторного использования) 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,07 
Разборка воздуховодов из листовой стали толщиной 
1-2 мм диаметром/периметром до 660 мм /2070 мм 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,053 
Прокладка воздуховодов из листовой оцинкованной 
стали и алюминия класса П (плотные) толщиной 2 
мм, диаметром до 800 мм (воздуховоды повторного 
использования) 
100 м2 поверхности 
воздуховодов 
0,053 
Демонтаж опорных конструкций для крепления 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 
до 0,1 т 
1 т конструкций 0,1 
Монтаж опорных конструкций для крепления 
трубопроводов внутри зданий и сооружений массой 
до 0,1 т (м/к повторного использования) 
1 т конструкций 0,1 
Демонтаж лестниц прямолинейных и 
криволинейных, пожарных с ограждением 
1 т конструкций 0,25 
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Окончание таблицы Б.1 
Наименование Ед. изм. Кол. 
Монтаж лестниц прямолинейных и криволинейных, 
пожарных с ограждением (м/к повторного 
использования) 
1 т конструкций 0,25 
Установка и разборка внутренних трубчатых 
инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м 
100 м2 горизонтальной 
проекции 
0,34 
Установка и разборка внутренних трубчатых 
инвентарных лесов на каждые последующие 4 м 
высоты помещений добавлять к расценке 08-07-002-
01 
100 м2 горизонтальной 
проекции 
0,16 
Монтаж опорных конструкций внутри зданий и 
сооружений массой до 0,5 т 
1 т конструкций 0,086 
Изготовление решетчатых конструкций (стойки, 
опоры, фермы и пр.) 
тн 0,086 
Швеллер 10 т 0,0888 
Разборка стен кирпичных 1 м3 8,64 
Разборка монолитных перекрытий железобетонных 1 м3 8,4 
Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
листовой, рифленой, просечной и круглой стали 
1 т конструкций 7,404 
Резка м/к в м/лом т 7,404 
Установка и разборка внутренних трубчатых 
инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м 
100 м2 горизонтальной 
проекции 
0,42 
Установка и разборка внутренних трубчатых 
инвентарных лесов на каждые последующие 4 м 
высоты помещений добавлять к расценке 08-07-002-
01 
100 м2 горизонтальной 
проекции 
0,42 
Заделка технологического проема в перекрытии 
листом 6 мм 
1 т конструкций 0,212 
Изготовление листовых конструкции конструкций 
массой до 0,5т 
тн 0,212 
Лист 6мм т 0,2256 
Демонтаж настила 1 т конструкций 0,212 
Разборка монолитных перекрытий железобетонных 1 м3 8,4 
Демонтаж площадок с настилом и ограждением из 
листовой, рифленой, просечной и круглой стали 
1 т конструкций 4,5 
Резка м/к в м/лом т 4,5 
Установка и разборка внутренних трубчатых 
инвентарных лесов при высоте помещений до 6 м 
100 м2 горизонтальной 
проекции 
0,42 
Монтаж ограждений 1 т конструкций 0,132 
Изготовление м/к ограждений (поз. 75,76 описи) тн 0,132 
Уголок 50*5 т 0,0562 
Лист толщ. 2мм т 0,017 
Труба бесшовная Ф20*3 т 0,0668 
 
